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PRÉFACE. 



Les modifications qui distinguent les étoffes entre elles sont 
extrêmement nombreuses; et elles ne cessent de se multiplier. 
Leur nombre serait fort grande quand même elles n'auraient 
d'autre but que de donner aux étoffes les qualités requises par 
leur destination^ c est-à-dire ^ de proportionner aux usages aux* 
quels elles doivent servir fleurs degrés d'élégance ou de richesse^ 
de force ou de finesse ^ de souplesse ou de légèreté, d'élasticité ou 
de douceur; mais cela ne suffit point, il faut encore qu'elles se 
prêtent aux caprices du luxe et à l'instabilité de la mode. 

Cette multitude presque infinie de modifications n*est pro- 
duite, cependant , que par la combinaison d'un petit nombre de 
variétés élémentaires; comhînaÎBoii A htijadh préside Fart du 
dessin, et dont la cbimie et la mécanique dirigent l'exécution. 

Les variétés élémentaires dont nous parlons dérivent, i"". du 
choix des matières preniières; 2"*. des apprêts qu'elles subissent 
avant d'être filées ; S"", de la filature ; 4''* des divers artifices du 
tissa^; 5\ des apprêts ultâfieurs^ 

Les matières susceptibles de former un tissu sont on ani- 
males, telles que la laine, les duvets, les crins, la soie; ou vé- 
gétales comme le chanvre, le lin, le coton; ou, enfin, miné- 
es 
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îj • PRÉFACE. 

raies; et ce sont communëment des lames métalliques , d'une 

finesse extrême^ enveloppées en spirale autour d'un fil de soie. 

Quelques-unes de ces matières ont la force en partage , d'au- 
tres se font admirer par leur finesse et leur flexibilité; d'autres ^ 
enfin , séduisent par l'éclat ou la rareté. Elles peuvent être em- 
ployées isolément; et 9 si on les entremêle^ elles fournissent 
d'inépuisables modifications. 

Les apprêts qui disposent une matière filamenteuse quel- 
conque à subir la filature , peuvent singulièrement modifier sa 
nature; c'est ainsi que le cardage et lepeignage communiquent 
à la laine des propriétés bien différentes; le premier donne 
l'aptitude de former un fil velu^ comme l'exige la draperie; le 
second 9 une apparence lisse ^ telle qu'il la faut pour les étoffes 
rases. 

La filature est le résultat de Y étirage et de la torsion que l'on 
fait éprouver aux filamens après les avoir convenablement épu-* 
rés, et ensuite cardés ou bien peignés. U étirage règle la finesse 
du fil; la torsion comprime et resserre plus ou moins les fila- 
mens qui le composent. 

Souvent les fils passent au tissage aussitôt qu'ils ont été blan- 
chis^ d'autres fois on les soumet préalablement à la teinture. 

Le tissage modifie l'apparence du tissu de deux manières, 
i^. par l'intromission, dans la chaîne ou dans la trame, de fils 
de diverses grosseurs^ plus ou n^oins tordç, pu bien dont le^ 
poulj^rç yariepi; suivant ai^e di^ppsitioo déterminée; :%^ par lejj 



Digitized by 



Google 



PRÉFACE, iij 

artifices du tissage , qui produisent sur la surface de TétofFe des 
reflets variés. 

Ces artifices dépendent ou du jeu des lisses y ou bien de l'em- 
ploi de chaînes secondaires dont les fils pénètrent entre ceux de 
la chaîne principale ^ et s élèvent plus ou moins au-dessus du 
fond de l'étoffe^ par l'intromission momentanée de broches ou 
baguettes de fer. ' 

Dans le tissage^ un certain nombre de fils de la chaîne se* 
lève et s'abaisse successivement suivant une loi déterminée, 
pour livrer passage à la mwette qui lance la duite. Ce sont les 
lisses qui produisent ces mou vemens dans lesquels on distingue 
trois variétés élémentaires^ qui^ pouvant être combinées de dif- 
férentes manières 9 donnent naissance à une foule de modifica- 
tions dans l'apparence de l'étoffe. 

i^. A chaque duite^ les fils ascendans s'alternent uniformé- 
ment , et sans discontinuation avec les descendans^ dont le 
nombre est égal au teur^ Vétoffe.qui en résulte est unie. 

2^ Le nombre des fils qui descendent excède , suivant une loi 
uniforme, celui des fils qui montent; l'étofFe présente un reflet 
brillant, et elle est satinée. 

3*". La disposition et le nombre des fils montans et descen- 
dans sont constans ; mais, à chaque duite, le premier fil mon- 
tant recule de place progressivement , ainsi que tous les autres ; 
et il en résulte une étoffe croisée, dont la surface présente des 
traces disposées diagonalement. 
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iv PRÉFACE. 

Dans les espèces de tissus dont nous venons de faire men-* 
tion^ les fils de la trame croisent à angle droit ceux de la chaîne, 
et les uns comme les autres sont tendus en ligne directe. Il est 
évident quexette contexture nest point susceptible de donner a 
1 étoffe une élasticité suffisante , pour qu^elIe puisse obéir avec 
facilité à des tractions exercées en divers sens, et s'accommoder 
ainsi à des formes variées. 

Le tissu à mailles possède cette sorte d'élasticité utile en plu- 
sieurs cas. 

Ce tissu résulte d'une suite de fils plies en festons^ et les plis 
de chacun des fils entrent dans les plis correspondans de celui 
qui précède. C'est la forme festonnée que ces fils conservent 
dans la contexture des mailles , qui leur permet de s'étendre 
librement dans les divers sens« 

Nous venons de parcourir rapidement les principales variétés 
que le choix des matières, leurs apprêts primitifs, la filature ;et 
le tissage produisent clans la confection des étoffes; il nous reste à 
jeter un coup d'ceil sur celles qui dérivent des apprêts ultérieurs. 

Les étoffes, dont une des propriétés doit être la blancheur, 
ne l'acquièrent à un degré éminent que par une série d'opéra- 
tions plus chimiques que mécaniques, à laquelle on donne le 
nom de blanchiment. 

D'autres étoffes , après avoir été blanchies, sont ornées de cou- 
leurs , qui quelquefois tracent et font ressortir des dessins élégans. 

Il est des étoffes qui, par une impression d'un autre genre. 
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PRÉFACE. V 

nommëe gaufrage y reçoivent l'empreinte de dessins qui se dis- 
tinguent , non par la différence des couleurs^ mais par des creuK 
et des reliefs. 

Le velours et le drap doivent présenter une surface velue^ hé- 
rissée de petits poils aussi courts que touffus , et dont les lon- 
gueurs doivent être exactement uniformes. Cet effet est produit 
sur le velours par le ciselage qui s'effectue en même temps que 
le tissage. Le lainage^ le brossage et le tondage sont les opéra-* 
tions qui le produisent sur le drap. Le lainage fait ressortir les 
poils hors du tissu ^ le brossage les relève^ le tondage coupe 
régulièrement les parties excédantes. 

On fait subir aux étoffes de coton une sorte de grillage, dont 
le but est de brûler les poils mousseux qui s'élèvent irrégulière- 
ment au-dessus de leur surface. 

Presque toutes les étoffes^ avant d'être livrées au commerce^ 
éprouvent la compression ^ soit d'une calandre^ soit d'un lami- 
noir, soit d'une presse^ dont le but est de leur donner du lustre 
avec une apparence de plus grande finesse, et de masquer les 
petits défauts du tissage. 

On obtient, par la compression des calandres ou des cy- 
lindres, quelques autres effets remarquables, tels que le moirage 
des étoffes à gros grains, et le laminage qui donne un plus 
grand éclat aux dorures des étoffes riches. 

L'exposition des procédés mécaniques qui se rapportent aux 
diverses opérations que nous avons succinctement énumérées, 
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forme Fobjet de ce volume^ divise en quatre Livres; dont le 
premier traite des machines préparatoires qui servent aux ap- 
prêts antérieurs à la filature ; le second contient la description 
de celles que produisent la filature , le dëvidage et le retordage; 
le troisième fait connaître les mécaniques relatives au tissage ; 
le dernier^ enfin ^ renferme la description de celles employées 
aux derniers apprêts. 

Yoici les subdivisions que nous avons adoptées pour chacun 
de ces Livres. 

Le premier chapitre du premier Livre contient un précis des 
apprêts que la laine , le coton y le chanvre, le lin et la soie subis- 
sent pour être filés. 

Les trois autres chapitres de ce même livre font connaître plus 
particulièrement les machines qui produisent les effets suivans : 
1^. De détricher, ouvrir et mélanger les filamens destinés à être 
filés; r^"". de les battre sur des supports élastiques, pour mieux 
les séparer des substances hétérogènes, qui en altèrent la pu- 
reté; 3". de les carder; l^\ de les peigner. 

Le second Livre est divisé en quatre chapitres, dont le pre- 
mier concerne la filature au fuseau et la filature au rouet; le 
second renferme des détails fort étendus sur les mécaniques à 
filer, dont aucune description circonstanciée et complète n'avait 
encore été publiée; les deux autres Livres traitent du dévidage 
des fils, du pelotage et du retordage, ainsi que du dévidage et 
du moulinage de la soie. 
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PRÉFACE. vii 

L'exposition des méthodes d'ourdir les chaiaes des étoffes , et . 
de les plier régulièrement sur lensouple, a dû précéder la des- 
cription des métiers à tisser qui forme l'objet spécial du troi- 
sième Livre, dont le premier chapitre traite de l'ourdissage; le 
second renferme le détail des appareils destinés au pliage des 
chaînes, et la description des métiers à tisser les étoffes unies; 
le troisième fait connaître les ingénieux artifices à Faide des- 
quels on tisse les principales espèces d étoffes façonnées et 
nuancées; le quatrième renferme la description de plusieurs mé- 
tiers pour fabriquer mécaniquement;, les tricots e^ les autres 
tissus à mailles. 

Le dernier Livre contient trois chapitres dans lesquels sont dé- 
taillées diverses opérations qui concourent aux apprêts suivans : 
I*. au lavage, à la teinture et à l'impression; 2°. au lustrage, 
au moirage , au laminage , au gaufrage et au ratinage ; 3**- au 
grillage et au tondage. 

L'art très-ëtendu du fabricant d'étoffes renferme trois parties 
distinctes ; la première contient la série des procédés mécani- 
ques , et elle est la seule qui soit exposée dans cet ouvrage; la 
seconde dépend de la chimie; la troisième, qui ne peut s'acquérir 
convenablement que dans les ateliers , résulte de la série des 
opérations purement manuelles. Il n'entrait pas dans notre plan 
de nous occuper de ces deux dernières parties. 
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ERRATA. 



Page 3 , ligne 3 , cet op^ratioo , lisez : cette optfratioa. 

40 , — 19» le crochet saillant p , lises .• le crochet saillant p*. 

54 1 — ^ ^" remontant ^ du côttf opposée « lisez .* da côté vppostf. 

80, — 6 f h If ajoutez : 6g. 7. 

— — 1 1 , La bocse m, ajoutes : ( qu'on voit fi g. 8 et 9). 
9^ , — 25 , autour du point, lises : autour dea pointa. 

xo9> ■— X ^1 remontant , la lame relève, //«ex 1 la lame s'élère. 

141 , — i9ifig- I I a et 3, //«a-.- fig. 1 , a, 3 et 4. 

14^1 " 5 , dans nue coulisse g , //«ex .• dans uni coulisse ^'. 

145 , — • 2 , & la barre s, lises : à la harre x. 

208 , — t^ en remontant , dëgrenage , lisez t d&engriteage. 

227 , — 12, r, lises : rf. • 

242 , — ^ en remontant , un cylindre ioamant 4 1 lise$ : un cylindre tounuint 4 ^û. 

243 , — 9» des balles de plomb i4 , Uses t des balles de plomb 14 Ois, 
276 , — 5 en remontant , place en s , /ûres .• placé en s*. 

286 , — 3 en remontant , PI. LX, /ùex . PI. XL. 
* 294 . w. 3 en remontant , PI. LX , //«««•.• PI. XL. 
3 18, •— i5, la plaque j* , lises t la plaque^. 

— —221 Idept: 'kte^. , 
320 , -« 3 en remontant , la tîs i5 , lises t la ria 14. 
9j4, — Il I dirergentes , lUeg t sopt 4iverg«i)toi, 
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DES MACHINES 

PROPRES 
A CONFECTIONNER LES ÉTOFFES. 



LIVRE PREMIER. 

Machines préparatoires h la JiUUure. 

1. VufL laine , le coton , le lin y le chanvre et en gënëral tous 
les fîlamens destines à composer les ëtofTes , ne peuvent être 
soumis à la filature , si Ton ne fait précéder cette importante 
opération par une série d'apprêts dont le but est de les dépouil* 
1er des substances étrangères qui les ternissent et les entremê- 
lent avec irrégularité. Ce nest qu'après quais ont subi de tels 
apprêts , quon peut en obtenir des fils qui aient la perfection 
désirable , c'est-à-dire , dont la finesse soit proportionnée à 
lusage que l'on veut en faire; et qui, sur toute leur longueur, 
aient une même grosseur , une même force et une même ré- 
gularité. 

2. Quelques-uns des apprêts dont nous venons de parler dé- 
pendent de la chimie , et d'autres de la mécanique ; ceux-ci 
seulement sont de notre ressort ; le plan de cet ouvrage ne per^ 
met de nous occuper des premiers, qu'autant qu'il le faut 
pour faciliter l'intelligence des seconds. C'est pour suivre ce 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. x 
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a APPRÊTS DE LA LAINE, 

plan, |fo)ii', éyîielt Us iiigressioni ëtraingèresf 4 notre sujet, et 
pour CMteilier^ autaiot que possible, le laconisme avec la clarté, 
que nous offrirons à nos lecteurs dans le premier Chapitre de 
ce Livre , un précis sommaire des apprêts divers que la laine , 
le coton , le lin , le chanvre , la soie , doivent éprouver pour 
être convertis en fils aptes à former de beaux et de solides tissus. 
. 3. Les. trois autres Chapitres de ce Livre sont consacrés aux 
machines qui servent, i\ à détricher , à ouvrir, à mélanger 
les ûlamens ; 2?. à battre ces mêmes filamens sur des claies 
ou sur des supports élastiques ; 3\ à carder j 4^. à peigner. 
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CHAPITRE PREMIER. 

Précis des apprêts que la laine , le coton , le chambre , le lin 
et la soie subissent pour être filés. 

4. J^l o u s avons subdivisé ce Chapitre en articles , dans 
chacun desquels nous avons énuméré séparément les apprçts qui 
concernent les cinq matières premières les plus usitées dans la 
confection des étoffes , mais nous n'avons pas étendu cet exa- 
men rapide aux apprêts des autres espèces de filamens dont 
l'emploi est moins fréquent. 

Article premier. 

Des disperses préparations que la laine éprouve avant éCétre 

soumise a la fdature. 

Épluckage. . ., 

5. La première opération que l'an fait subir à la laine en surg(t( 
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APPRÊTS DE LA LAINE- 3 

ou en suint y c'est-à-dire, telle qu'elle sort de dessus ranimai, est 
Yépluchage que l'on nomme aussi, en terme de fabrique , pul^ 
sage en suinL Cet opération qui s'effectue à la main sans d/au- 
tres instrumens que des forces (ciseaux) , consiste à dépouiller 
la laine de toutes les saletës et corps étrangers qui s'y trouvent 
entremêlés, et à couper où étnêcher les pointes grossières des 
toisons ; celles des béliers decaandent d'être plus éméchées que 
celle des moutons ou des brebis. 

Dégrcussage. 

6. Lorsque la laine a été bien puisée en suint, on la dégraisse. 
Cette opération consiste à plonger la laine dans un bain cbaud , 
composé d'eau et d'urine , oiii elle est continuellement agitée à 
l'aide d'un bâton ; quand la laine est dégraissée , on la tire du 
bain , on la laisse égoutter dans des mannequins à jour ou àur 
une civière placée au*<Lessus de la chaudière , et pendant qu'elle 
est encore médiocrement chaude , on la porte à la rivière pour 
y être lavée ^vec soin , dans des grands paniers à claire-voie ^ 
beaucoup plus longs que larges, qui sont traversés par l'eau cou- 
rante ; deux hommes agitent la laine avec des râteaux de bois , 
jusqu'à ce que le suint soit tout-à-fait sorti , et que la laine ait 
entièrement perdu i'odeur de l'urine dans laquelle on l'a dé- 
graissée. 

Séchage. 

7. Après le dégraissage et le lavage il faut sécher la laine à 
l'ombre, car le soleil la rendrait trop dure ; pour cela oa prend 
la laine ( placée dans de grands paniers à jour dans lesquels les 
laideurs l'ont apportée dans les greniers ) ; on étend cette laine 
sur de grandes perches ou gaulettes disposées dans des greniers 
bien aérés. Des ouvriers ont soin de remuer souvent la laine 
étendue pour l'empêcher de fermenter et de s'échauffer. 
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4 APPRETS DE LA LAINE. 

Battage. 

8. Les laines étant sëchëes doivent être battaes. A cet effet on 
ëtend les toisons sur une claie y et un ouvrier armé y de chaque 
main y d'une gaulette ou baguette de houx de la grosseur d'un 
doigt ^ frappe dessus avec force et vitesse par coups alternes. 
La laine s'ouvre y se dilate y laissié échapper les ordiïres qui y 
sont mêlées y et qui passent au travers de la claie. 

9. La claie est formée par des cordes de la grosseur du doigt^ 
passées dans des barres percées , et disposées de manière qu'on 
}Hiisse les serrer en lacet à volonté y pour les entretenir toujours 
très-tendues ; elles en sont par-là plus élastiques y et concourent 
avec les baguettes à dilater plus mollement et plus promptement 
la laine y et. à la purger beaucoup mieux. 

10. Le batteur doit avoir l'attention de ne battre que sur le 
châssis j c'est-à-dire , qu'il doit observer que ses baguettes ne 
frappent point la laine à plomb de toute leur longueur ; mais 
seulement par l'effet du ressort. Cette opération n^ayant pour 
objet que de faire tomber les ordures et d'ouvrir la laine, si les 
baguettes la frappent directement , elles la resserrent au con- 
traire et tendent à la feutrer. 

Puisage en maigre. 

11. Le puisage ou épluchage après le battage , a pour but de 
séparer de la laine touteà les parties durcies ou jaunies et tena- 
ces qui s y trouvent entremêlées et qui rendraient le peignage 
ou le cardage plus difficile , et la laine moins blanche et moins 
douce. Ce sont des femmes qui font ordinairement ce travail : 
elles coupent, avec de petites /orce^ à main , toutes les parties 
qu elles n'ont pu séparer autrement. 
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APPRÊTS DE LA LAINE. 5 

Peignage et cordage. 

12. Après que la laine a été éplachée , battue y dégraissée ^ il 
faut , avant de la filer , la peigner ou bien la carder ; ces deux 
préparations produisent des effets dont la différence est très- 
sensible. La première sert pour la laine destinée à former les 
étoffes rases et sèches ^ unies et croisées ; la seconde pour celle 
qui doit être mise en usage dans les draperies. 

i3. Le peignage de la laine a pour but, i^. d^ouvrir la laine 
sans la briser ; a"", d en dégager les matières grossières et étran^ 
gères qui s'y trouvent ; 3^ de démêler les filamens , de les ranger 
et de les coucher parallèlement les uns près des autres en conser- 
vant toute leur longueur; 4''* ^^ sépairer les filamens longs d'avec 
les courts auxquels on donne le nom de peignons. Par cette 
préparation, la laine acquiert beaucoup de force, et elle devient 
ferme , nette , luisante , et telle en un mot qu'elle doit être pour 
former les étoffes dont le principal mérite est de montrer une 
belle corde et bien unie. 

i4* Le cardage brise la laine en l'ouvrant ; ce brisage multi- 
plie les poils de la laine » rend les fils plus hérissés et plus velus , 
et par conséquent plus disposés à se lier et à s'entremêler les 
uns avec les autres. Par le cardage, la laine prend beaucoup 
d'expansion ; les filamens , courts et brisés, n'ont en particulier 
ni respectivement aucune direction déterminée , ils tendent à 
s'accrocher mutuellement , d'où il arrive que lorsque les fils de 
laine cardée sont employés à la composition d'un tissu, ils ont 
la plus grande disposition à draper. 

i5. Dans les fabriques de draps, avant de livrer la laine aux 
cardes, on se sert pour ouvrir et démêler ses filamens , dune 
espèce de machine à laquelle on donne vulgairement le nom 
de loup. 
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6 APPRÊTS DE LA LAINE. 

i6. On doit à M. Douglas l'introduction en France des belles 
machines anglaises à ouvrir et à mélanger la laincL Le Conserva- 
toire des arts et métiers possède un assortiment des machines 
de cet habile artiste y auquel la munificence du gouvernement a 
-accordé des encouragemens bien mérités pour le service ^gnalé 
qutl a rendu à l'industrie française , en lui faisant connaître 
des procédés que les manufactures anglaises , seules , possé- 
daient. 

. 17. Indépendamment des machines à ouvrir et à mélanger 
la laine, dont la première était susceptible de produire un tra- 
vail égal à la main d'œuvre de soixante ouvriers , et dont la se- 
conde donnait pour résultat un peu plus que la moitié du travail 
de la précédente; indépendamment, dis-je, de ces deux machi- 
nes, M. Douglas importa les machines suivantes : i"". une ma- 
chine pour donner le premier degré de cardage ; 1^. une autre 
pour donner le dernier degré de cardage ; d!". une machine à 
ébaucher la filature; 4^. une machine qui perfectionne cette fila- 
lature ( les machines à carder cardent i4o livres par jour , ce 
qui est égal à la main d'œuvre de vingt-quatre personnes ; la 
machine à ébaucher la filature, file jusqu'à 72 livres de laine par 
jour; celle pour filer en fin, fait Fouvrage de vingt-quatre ou- 
vriers ); 5*. un métier à navette volante qui fait plus d'ouvrage 
et d'une meilleure qualité, avec un seul ouvrier, que deux avec 
les métiers ordinaires y G", une machine à lainer, qui fait l'ou- 
vrage de vingt ouvriers, et qui a la propriété de rendre le drap 
plus soyeux et plus souple , en même temps que la corde en est 
bien conservée ; elle offre en outre, dans l'emploi des chardons, 
une économie de 12 par 100 ; 7"^. des machines à tondre les 
draps ; 8^. une machine à brosser les draps pour la presse. Cette 
machine , employée pour la dernière opération, couche le poil et 
donne le lustre, dans l'espace dp icammutes^ à une pièce de 
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drap de trente aanes , grande largeur ^travail qui ne peut être 
égale par un homme en deux heures. 

18. Le travail du cardage mécanique de la laine se suhdi* 
vise en deux opérations : la première , appelée scriblage , n est 
en quelque sorte qu'un dégrossissemeat préparatoire; la laine sort 
de la machine qui effectue la première opération sous la forme 
de nappe. Elle subit ensuite laction d'une autre machine qui 
opère le cardage définitif ^ la réduisant en loquettes prêtes à être 
filée^. 

ig.La filature, comme le cardage, exige deux opérations con- 
sécutives : la première fait subir aux loquettes un certain degré 
d'allongement ^ et un commencement de torsion qui les réduit 
en un fil gros à peu près comme un fort tuyau de plume ; la 
seconde se fait sur une autre machine combinée de manière à 
ce qu'on peut régler la finesse du fil et son degré de tors. 

L'introduction des machines dont nou^ venons de parler 
a produit une économie de plus d'un tiers sut la main d'œuvre ; 
aussi, elles se sont rapidement propagées , et depuis lors, plu* 
sieurs mécaniciens habiles n'ont cessé d'y apporter de nombreuses 
améliorations. Parmi ceux de ces artistes estimables dont les 
travaux, ont produit de plus utiles résultats , OU distingue spé- 
cialement MM. Doâo , nfoàn Collier et CùckreiL 

Article i i. 

Apprêts du coton. 

20. On appelle coton les filamens^qui enveloppent les semen- 
ces contenues dans une gousse ou coque d'un arbuste qui pro- 
spère en plusieurs contrées du Levant , des Indes orientales et 
de l'Amérique. 

21. Par;ui les apprêts qui rendent le coton susceptible 
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8 APPRÊTS DU COTON, 

de former des fils très-dëliës ^ on distingue ceux qa-on loi fait 
éprouver dans les lieux menâtes oii il est récolte , et ceux aux-* 
quels on le soumet lorsqu'il a été livré aux manufacturiers. 

22. Les premiers apprêts du coton sont le moulinage et 
remballage. 

Moulinage* 

23. Le moulinage a pour but de dégager les filamens du 
coton de la graine avec laquelle il est entremêlé. Cette opération 
se fait à laide d une machine fort simple ^ représentée PL i , 
fig. I. Cette machine consiste en deux rouleaux a a , horizon- 
taux 9 cannelés et éloignés Tun de l'autre d'une distance moindre 
que le diamètre des graines. A l'extrémité d'un des cylindres 
se trouvent deux plateaux b b , qui servent de volant ; chacun 
de ces plateaux porte une cheville excentrique y qui tient lieu 
de manivelle et qui transmet au plateau et conséquemment 
aux rouleaux ^'le mouvement de rotation qui lui est imprimé 
par l'intermédiaire d'une pédale qu'un homme presse du pied , 
comme fait un tourneur ou une fileuse au rouet. 

24. Plusieurs machines semblables sont placées conimuné- 
nient sous un hangar ou Ton dépose le coton immédiatement 
après la récolte. Un ouvrier est assis devant chaque machine ; 
il la met en mouvement avec ses pieds , tandis qu'avec les 
mains il présente le coton aux rouleaux qui le saisissent , l'en- 
traînent et le dégagent 4^ ses graines. Un sac ouvert est attaché 
sous les rouleaux pour recevoir le coton que les cylindres 
abandonnent et laissent tomber. 

25. On lit, dans la vingt-deuxième des Lettres édifiantes, que 
les Indiens , après avoir séparé le coton de la graine , à l'aide 
de deux cylindres de fer superposés et qui rouleat l'un sur 
l'autre, retendent ensuite sur une natte, le battent pendant quel- 
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que temps avec des baguettes y puis ils Yùrçonnera v o'est^H 
dire ils lui font souffrir les vibrations réitérées d^une corde ( on 
sait que rarçonnagë est d'un usage général dans la- chapellerie)» 

Emballage. 

16. Le coton ^ matière aussi yolomineuse cpié légère , étant 
destiné à. faire de longs trajets pour être livré aux manyfac-^ 
turiers européens qui en font une si grande consommation , on 
a dû rechercher tous les moyens possibles d'en rendre le trans^ 
port moins embarrassant et moins coûteux f à cet effet ^ on a 
mis en usage leb niéthodes d emballage les plkis capables de' le 
resserrer et de lui faire occtçer le moindre espad^. . i ' - f ' * 'ç-. 

27. Voici la méthode la plus usitée. Le colon est placé dans 
de grands sacs de toile forte que Ion mouille. Un homme entre 
dans le sac 9 range au fond une première couche qu'il foule avec 
les pieds et avec un pilon. Pendant cette opération , le sac est 
suspendu en l'air, la gueule ouverte, et fortement attaché à des 
cordes passées dâiis des pouUtô fixées aux poutres du plancher* 
L'humidité du sac a pour but d'augmenter l'adhérence dii coton' 
Contre ses parois , et d'empêcher qu'il ne remonte subitement , 
ce qui aufâit tien ai ion n^avah le soin A^mapm^r d^au le sàc î£ 
mesure qu'on le remplit. Mais il ne faut pas mouiller l'intérieicr 
de la balle , car le coton en souffrirait et il en résulterait Tincon- 
vénient que les débris de la graine qui restent toujours dans le 
coton , le tacheraient par parties , qu'on ne pourrait ensuite 
blanchir qu'avec beaucoup de difficulté. 

38. L'homme qui est entré dans le sac pour fouler le coton, 
après avoir rangé la première couche , en forme une antr» 
qn il comprime avec ses pieds et avec so^ pilon ^ et il continue 
de cette manière jusqu'à ce que le sac soit eptièrement 
plein. Alors on coud le sac avec de la ficelle, et Ton pratique 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. % 
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*é* qpa^^iwiM» d*és ^ipoQ^ ]AM^ pouyoûr remaer plu» 

.( àçiiDppiâsbqattkpibBfflivië^ m seffent^^dèifis 

leurs colonies , de presses hydraulîaues pour comprimer avec 
plus de force le coton desiiâ'e à être transporte en Europe. Le 
Gciitv^riw^Qibj^wçaisiaiaii^ cette rifiéoM méthode [)Oitir le 
S!éâl3^iCWÙiLyièiltiid'eji]^ëd«^; df9; press^ . hydr^uliqt^es très^ 
pw^ateavi/POBiTvlceixiJDiaKlla^ dacûtoli ^ dont la culture prosK 
pèffedadsrûéttexdbdfaie ^Idt promiet d['itmp€(r.taii& déTtelop|M»ieiis« 
L i3i>^Lè cidondçatjlirYKé atm* mansifaotariers plus. co.xnDWA^ 
a&Gsdndbpë jde nu&ènesibe^o^èiiaS) dobt.lij &ut le purger s<>>? 
gneusement. .ChBfd^tîeûtièet effet par)k) balllage!> le card^ge ^ 
KapIuébageK. » i:' - . .• " i ;. ■ ;•'.'•'■ ' .- 

'• jrss • .. r >•: •/ : .•. • ' Sattage* ■' ' - • 

jp,pi.:,I^b^;[^ge s'^fecUJj5t4^^^ ou à la mairi 

%«ftCn4P?:)feftS^t^Ç?rv9.*^ P^r l^^mçyefl de Ko^an^pe^ ; pqu3 ??ç 
pj^çlef/^n^^ifi.que de la première> la seconde sera dçveioppéç 

, j^?fnlp??îMf!ja^cotop ?|i sprtir d^ upe cl^.e 4« 

çoordç^ ayec^es gauléttes de coudrier/, à pçu prçs comme oi^ ei» 

rç^ir,e Ip.plu&quje Ton peut de pjçpi^is, dTordjareSa de flpciwt, 
dj^rçfs^^ fiç.. i et puis ouïe soumet au, cardage. 

' Carnage.' 

* ^3?5i^Lé canîagè mélè lés ÎGlamens en touà sens , tes dispose 
itif leur lûtogueur , et en forme d'abord de hrgeS nappes ^gère^ 
et d'égaFe *^paisteèur ;* puîs, par des opëratiotis subséquentes , le 
càrd'age reduît lés nappés eh rubans susceptiHes d'èlré iacilê- 
inent flics 'en gros* 
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34. Xe cardagi» k la m^m i^tant ma^xiteiiabt délaisse ^U m% 
inutile d'en pa^ler« Cém k k mÀ»iiiq[tte^x][cu seliaàtaTec autaDt 
de précision ^oe de céCérit^ ^ sera décrit dans le d^aipitre 
troisième. 

35. Souvent le coton , avant d'être soumis an card^gC;, est 
préalablement assujetti à une autre opération y qpîi consiste à, le 
faire tremper dans une chaudière remplie deau^ dans lacpelie 
on a délayé une certaine dose de savon. Leau de savon dé- 
fîomme le coton ^ J'adpucijt , le dilate et le rend beaucQnp jplus 
coulant au card.^e et à la âaiture, ^ 

36. Lorsqu'on ][ève le coton de l'eau de savons, on le met* 
dans une toile bien claire , dans laquelle on le tord. Dans 
quelques manufactures on le soumet à l'action d'une presse dont 
la table a quatre pieds .en carré ^ et est surmontée de quatre 
planches de sapin ,|>Qsées de champ et traversées par des cla«^ 
yettes qui les retiennent \ le coton est placé entre la table et ces 
pk^uches qui doivent être de sapin pouf ne point colorer le 
coton. Le coton destiné à être filé très-fin et très-tors ^ à la mé- 
canique , doit en général être savonné, 

37. Les ppérapiOQs préparatoires que le coton éprouve avant 
la filature sont donc , i\ le battage^ l'épluchage et le savonnage 
qui le dispose à être cardé ; 2\ le premier cardage produit par 
des cardes cylin^iques , qui forment de larges nappes j 3o. le 
second cardage , qui réduit les nappes à une moindre largeur eh 
les perfectionnant} 4''* le dernier cardage, qui transforme les 
petites nappes en bandes étroites nommées rubans. 

. Filature. 
58. La fiiatareapar jpoicanique se fait à pliiaienra mpriâes et 
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par dîyecsès machines qui ëtirent progressivement le fil pour 
lui donner les degrés convenables dé finesse et de torsion. 
. 39. Les tubans de > coton sériant de la carde , sont d abord 
étires par une première machine qui , ordinairement \ est com- 
posée de quatre laminoirs k deux paires de cylindres, disposés 
de manière qu'on peut augmenter ou diminuer leur écartement 
à volonté. Ces laminoirs sont mus par des cordes sans-fin, en 
coton, soutenues et mises en mouvement par un tambour, 
placé sur le bâti de la niachine , et dont Taxe porte une ma- 
nivelle. ' . . *. 

4o.-De cette première machineries fils de coton passent à 
aine autre à peu près semblable à ïa première. On remarqué que 
cette secoode machine est munie de huit lanternes , destinées à 
donner aux fils, un léger degré de tors. 

4i. Le dotou préparé par les machines précédentes , après 
avoir été roulé sur des bobines, opération qui se fait à la main 
au moyen dun petit rouet particulier , est plaçésur lin des ap- 
pareils appelé continue ou bien sur un mulUjenrijr^ L'un et 
loutre de ces appareils produisent la filature proprement dite , 
c'est-à-dire , que Tun et l'autre exécutent les trois opérations 
d'étirer le fil , d© le tordre et de l'envelopper sur son fuseau* 
Les continues sont avantageuses pour la filature des fils qui 
exigent une forte torsion , et en un mot pour ceux qui doivent 
former la chaîne des étoffes. Les mulUjennys , qui produisent 
rétirage avec plus de célérité , sont préférés pour la qualité de 
coton propre à la trame , qu'on n'obtient pas avec autant d'é- 
conomie par les mécaniques continues. 

42. Voici les différences les plus essentielles qui font distin- 
guer une continue d'un mulUjenny. Dans la continue y l'éti- 
rage se fait uniquement par l'action de trois paires de cylindres, 
placés parallèlement dans la même cage sur trois rangs. Le 



Digitized by 



Google 



APPRÊTS DD COTON. l3 

. cylindre inférieur de chaque rang est inëtallique et cannelë ; le 
supérieur est en bois et revêtu de basane y de drap ou de feutre. 
Ces trois paires de cylindres sont mues par un engrenage qui 
leur donne des vitesses différentes^ de telle sorte que la vitesse 
de la seconde paire est plus grande que celle de la première ; 
mais moindre que la vitesse de la troisième. Cette différence de 
vitesse produit Tétirage. Au sortir des cylindres , tous les fils 
parcourent un certain espace pour aller s'envelopper sur des 
bobines à ailettes , k peu près semblables à celles des rouets or- 
dinaires et qui produisent la torsion et Yéi^idage par des prin- 
cipes analogues. Tel est Tembrion d'une continue , dont nous 
développerons les détails dans le second livre. 

43. Dans le mulUjenny f letirage se fait à la fois par deux 
moyens différens , i^..par un système de cylindres semblables 
à ceux de la continue ; n"". par la translation des bobines placées 
sur un chariot mobile ^ qui ^ en parcourant horizontalement un 
certain espace , allonge les fils au sortir des cylindres. Les 
bobines placées sur ce chariot sont de simples broches sans 
ailettes. Un mécanisme fort ingénieux arrête le mouvement des 
cylindres lorsque le chariot se. meut en senscontradre^ et lorsque 

étant immobile la torsion s'opère. 

44* Oa emploie dans les filatures deux sortes d appareils , 
Tun pour filer en gros , l'autre pour perfectionner le fil et lui 
donner la finesse qui lui convient. Ces appareils ne diffèrent 
ordinairement que par le nomibre de broches; celui pour la 
filature en gros en a moins que celui pour la filature en fin. 
Ainsi^ si le muWjennjr en gros a io8 broches , le mulUjenny 
en fin en aura 216. Un bon mulUjenny en fin, conduit par 
mxjileur et deux rattacheurs , peut produire en terme moyen , 
Qo livres de fil an n% 3o , en une journée de onze heures de 
travail. 
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I 

Article III. 

:dpprêts de la soie. 

45* Jusqa*au sixième siècle de l'ère chrëtiefine , Tart de fa-* 
çOtiner la soie n était connu rt pratiqué que par les Chinois ef 
quelques autres peuples de f Asie. Du tems d'Aurélien, les étoffes 
de soie étaient si rares en Europe , que cet empereur ( suivant 
le témoignage de Vopisque ) refusa -à son épouse une robe <le 
soie y qu elle lui demandait avec beaucoup d'instance^ par la 
raison qu'elle coûterait trop. 

46. Les vers à soie furent importés en Europe par deux moi- 
nes qui en Fan 555 apportèrent de Tlnde à Gonstantinople , 
ces précieux insectes , avec les instructions nécessaires pour 
les élever, pour en tirer et filer la soie. Les premières fabri^ 
ques d étoffes de soie furent établies à Athènes , à Thèbes y à 
Gorinthe , à Païenne. Ce ne fut que vers le quinzième siècle 
qu'elles commencèrent à se propager en France. 

47. Les méthodes de faire éclore les vers à soie , de les^ever, 
dé les nourrir , de les gouverner , étant du ressort de Fagrcmo- 
mie , nous ne devons point nous en occuper. Il suffit que nous 
jetions un coup d'œil rapide sur les préparations que reçoivent 
les coques avant le tirage. Ces piéparations sooitde deux espèces : 
les unes ont pour but d'étouffer les vers à soie renfermés dan^ 
les coques ; les autres consistent dans un triage pour séparer les 
plus belles coques d'avec celles qui Sont défectueuses. 

48. Lorsque la coque est dans sa perfection , il ne faut point 
laisser le temps à l'insecte de percer l'enveloppe qui l'entoure 
pour sortir de la prison qu'il s'est lui-même fabriquée^ c^cr, 
si cela arrivait y la coque ne serait plus SOsceptîMé de fournir xiti 
fil continu , tel que l'exigent les opérations du tirage. Il faut 
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que rinsecfe soit étouffe , sans cependant que la coque éprouve 
aucune altération nuisible à la bonté de la soie. Diverses mé- 
thodes so9t Ml usage pour produire cet étouffemeal. Dans 
^nelqu^ft cooUrées on met les coques dans un four chauffé mo^ 
dérénaeiit ; dans d'autres ^ on les expose plusieurs purs d» 
stûte à k plus grasde ardeur du soieU ; dans d'autres enÛQ y o^ 
emploie la vapeur.de Teaci chaude. L'opération que nous venons 
d'indiquer nest nécessaire que dans le cas oii l'on veut con- 
server les coques pendant quelque temps avant de les dévider.* ' 

49- L'académie de Nîmes y en 1809 > a dirigé S09. attention 
et Ses recherches sur les moyens d'étou0er la chrysalide du ver 
à soie y sans altérer^ ni dégrader , ni salir le tissu qui la renferme. g 

Elle a reconnu que le parocédé suivant est celui qui remplit le ^ 

mieux ces conditions. Les^ cocons sont placés dans un vaisseau 
dos suspendu au nailieu à^ la vapeur de l'eau bouillant^ cona^ 
priméie dans un^ en^ceiote. quelconque ^ et dont la tempéralora 
estr^^e au moyen d'tlne soupape phisou moins- changée, sui^ 
v^ le degré de calorique; qu on désire ohtenir* 

Six onces de cocons blancs mis en expérience dans cet appa*^ . 
ml y à ime cb^leur de 7 S degrés , ont été retirés au bout d'une 
démt-heuve; kaurai^farysidides étaient G^iènamnt mortes» et ils 
n avaient éprouvé aiucunç détérioration ^ soit dans la couleur 
soit dans le tisdu ; sMemeut le poidâ d^ 6 ouces s'est trouvé 
céduît à 5 Qoces trois grains. 

: 5ô.» Dans twfe&lesâasil faut trier les coques , c'est-à<lire y mettre 
k pwt eeMeSiqûétanfc do«dJes ,ou faibles^ ou trop grossières y ne 
sout pas aptes à être dévidées $ on lesi réserve pour être filé^ eu 
éoh^ve«ux<i 

' Les::diflereAtfs po^éparationsquela soie éprouve avant que. 
dé' pouvoir être employée dans les manufactures» soot le. 
tirage , le déndagCy le mouUnagey le déct^usage et la teintur^^ 
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Tïreige et dés^idage. 

5i. On distingue deux sortes de soie , la soie crue , et la 
soie bouillie. La première est celle que l'on tire de la coque sans 
feu et sans coction ^ telle est une grande partie de la soie asiati- 
que. La seconde est celle que Ton fait bouillir dans l'eau afin de 
pouvoir la filer et la dévider plus facilement. 

52. Le tirage s'effectue au moyen d'un appareil que l'on 
nomme tour. On connait plusieurs espèces de tours que nous 
dëcrirons dans le livre second. Les plus usités sont le tour ordi- 
naire ou le tour de Piémont, celui de Vaucanson, et celui de 
Tabarin. 

53. En général un tour est composé de deux parties : l'une 
est un fourneau avec sa chaudière ou bassine ; Tautre est un 
dévidoir, La fileuse est assise près du fourneau ; la chaudière 
qui est devant elle est pleine d'eau chaude. Le degré de chaleur 
exigé pour le tirage , varie suivant les diverses qualités des co- 
cons. L expérience seule peut déterminer la température conve- 
nable pour chaque qualité. 

54. La fileuse prend une poijgnée ou deux de cocons , bien 
nettoyés de la sukât&ncâ grossière qui les environne ; ensuite 
elle remue le tout fort vite avec des brins de bouleau liés en- 
semble et coupés comme une brosse. Quand la chaleur et l'agita- 
tion ont démêlé les bouts de soie des coques , ils s'attachent aux 
brins de bouleau-^ et la fileuse les sort hors de l'eau en tortillant 
à la fois un certain nombre de bouts de soie dont elle forme fin 
fil qu'elle porte sur le dévidoir, qui doit être construit de mh« 
nière que les filamens ne s'entremêlent point avec confusion , et 
n'éprouvent point les jonctions défectueuses qui en résultent et 
que les ouvriers désignent sous le non^ de gommage et de 
vitrage. 



Digitized by 



Google 



APPRÊTS DE LA SOIE. t^ 

55. La soie qui enveloppe la coque ou cocon , n'eât dans son 
principe qu'une espèce de gomme extrêmement ductile , elle 
conserve encore au moment du tirage une sorte de viscosité qui 
fait adhérer les fîlamens aussitôt qu ils se touchent ; il est donc 
très-important que tous ses filamens » depuis la bassine jusqu^au 
dévidoir , se croisent sans s'entremêler et sans se toucher. 

MouUnage. 

56. Lorsque la soie a été tirée des cocons sur le dévidoir^ elle 
forme différens échevaux , et est appelée soie grèze^ c est-à-dire^ 
soie simple et sans apprêt. 

57. On dévide la soie de ces écheveaux sur des bobines; ces 
bobines remplies de soie sont portées sur un moulin dont l'effet 
est de tordre chaque brin de soie à mesm^ qu'il se dévide d'une 
bobine sur une autre : cette opération est appelée premier apprêt ^ 
parce qu'effectivement la soie y est tordue une première foisi 

58. La soie tordue à un bout sur le premier moulin est redé* 
vidée à la main sur de nouvelles bobines^ à deux , trois et quel-^ 
quefois quatre bouts y suivant la nature de l'étoffe a laqueHa 
cette soie est destinée* 

59. Ces dernières bobines garnies de soie à>|4ttsiaurs bouts ^ 
sont portées sur un moulin différent , dont l'effet est de retordre^ 
à contre-sens du premier ^ chaque fil de soie double ou triple à 
mesure qu'il monte sur une espèce de dévidoir qu'on nomme 
guindre; et sur lequel chaque fil de soie vient fournir un éche* 
veau particulier. Cette seconde opération s'appelle donner le 
second apprêt ^ parce que la soie y est tordue une seconde fois : 
c'est après cette seconde opération que la soie change de nom 
et se nomme organsin. 

60. L'organsin n'est dcmc autre chose que la soie qui ^ après 
avoir été tirée du cocon ^ a reçu deux apprêts différens; le pre- 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 3 
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inier qui consiste à tordre sur le moulin chaque brin de soie 
eu particulier , et le second , à joindre plusieurs de ces brins 
séparément tordus, et à les retordre ensemble pour en foirmer 
Une espèce de petite corde de soie câblée. 

6i. On a ëtë oblige de travailler ainsi la soie pour la mettre 
en état de résister aux différens efforts qu elle doit éprouver à la 
teinture 3 et sur le métier y lors de la fabrication de letoffe. 

62. La soie reçoit à la teinture plusieurs fois l'action du 
cJieifillage , où elle souffre une extension considérable , parce 
que les écheveaux y sont fortement tordus par deux grosses 
chevilles y soit pour en exprimer Thumidité y soit pour ouvrir 
la soie et lui donner du lustre« 

63. Quand elle a reçu un mauvais apprêt, c'est-à-dire, quelle 
a été inégalement tordue siu: un moulin^ les fils qui sont le 
moins tordus ne peuvent obéir à la cheville comme ceux qui le 
sont davantage , d'où il résulte que plusieurs fils s'énervent et 
se rompent , et que la soie n'ayant pu être également ouverte 
dans toutes ses parties ', ne présente point à l'œil une nuance de 
couleur parfaitement égale. 

64. L'inégalité d'apprêt dans les soies occasione encore plu- 
sieurs inconvéniens dans la fabrication de rétoffej il est donc 
bien essentiel que non-seulement la soie ait été tirée du cocon 
bien nette et bien égale , mais encore qu'elle ait reçu , dans ses 
secondes préparations , un degré de torsion bien égal et bien suivi. 

Décreusage. 

65. Cette opération consiste à enlever à la soie les principes 
qui altèrent sa blancheur et sa souplesse. M. Roarda lu , en 1808^ 
à l'Institut , un mémoire très-intéressant, dans lequel il a exposé 
les recherches dont il s'était occupé pour découvrir les modes 
d'effectuer le décreusage avec toute la perfection désirable. Void 
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les résultats de ce mëmoire^ inséré dans le vingt-neuvième 
vokime des Annales des Arts et Manufactures: 

i"". Que toutes les soies écru blanc et jaune contiennent de 
la gomme ^ de la matière colorante, de la cire, et unehuil« 
volatile odorante, analogue à Thuile essentielle retirée duii 
grand nombre de végétaux; 

2"*. Que toutes les soies écru blanc fournissent aussi de la 
gomme , de la cire, et une buile légèrement colorée qui parait 
avoir quelque rapport avec celle de la soie écru jaune , et sur-» 
tout avec la liqueur que contient la chrysalide; 

3"". Que le& soies qui donnent au décreusage le plus beau 
blanc , sont les écrus blancs très-blancs , et les écrua jaunes 
d'une belle couleur jaune d'or ; et que , toutes les autres soies 
qui sont plus ou moins ternes , et dans lesquelles la gomme a 
déjà subi un changement d état, soit par la maladie ou la mau- 
vaise nourriture de ver, soit par la destruction de la chrysalide 
à une température trop élevée, on par un tirage mal combiné; 
que toutes ces st)ies ne deviendront jamais que des blancs ternes 
et toujours un peu colorés, à moins qu'on ne les expose en 
écru à Faction du gaz sulfureux ; 

4^ Que la lumière blanchit les soies jaunes et blandies sans alté- 
rer leur brillant et leur solidité, et que ce moyeu peut être employé 
avec beaucoup d'avantage, soit avant, soit après le décreusage; 

5^ Que 1 eau, l'alcohol, les acides, et même les alcalis , ne dis- 
sol vent point en entier, comme le fait le savon, les matières 
qui se trouvent avec la soie , et qu'il doit continuer à jouir, dans 
le décreusage , de la préférence exclusive qu'on lui a accordée 
sur ces diverses substances; 

6^ Que l'acide muriatique oxigéné change les propriétés de 
la gomme , diminue son affinité pour l'eau , et la rapproche des 
résines en la rendant soluble dans l'alcohol; 
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7*. Que la soie^ après avoir été sëparëe par le décreusage de 
toutes les matières qui masquaient sa blancheur et son brillant , 
perd ensuite dané ce bain, par l'action continuée du savon ^ 
toutes les propriétés qu'elle y avait acquises ; elle y devient 
terne, raide et colorée, par la dissolution d'une partie plus ou 
moins considérable de son tissu ; dissolution qui s'opère dans 
tous les liquides , et qui a lieu même dans l'eau bouillante. C'est 
à cette <;ause qu'on doit attribuer l'impossibilité d'aluner à 
chaud les soies, et la destruction d'une partie de leur brillant dans 
toutes les couleurs un peu brunes , pour lesquelles on est obligé 
d'employer la chaleur de l'eau bouillante ; . 

S"", Qu'on peut remédier à ces graves înconvéniens, en ne fai- 
sant bouillir les soies que le temps nécessaire pour les décreoser 
complètement, et en ne les soumettant qu'à des températures 
moins élevées dans toutes les opérations de teinture. 

Article iv. 

Apprêts du chancre et du lin. 

66. Après la récolte du chanvre et du lin , la première ope-*- 
ration consiste à séparer le chènevis ou la graine des tiges aux- 
quelles elle appartient. M. Ézéchiel Cléall a inventé une 
machine fort simple pour obtenir cette séparation. La société 
d'encouragement de Londres a récompensé M. Cléall^ en lui 
accordant une gratification de 20 gainées. Cette machine , re- 
présentée PI. I , fig. 2i > consiste en huit fléaux aaaay disposés 
autour d'un axe tournant ; ils correspondent à une table b^ 
élevée de deux pieds au-dessus du sol, et dont la largeur est 
d'environ trois pieds, et la longueur de quatre pieds et demi. 
Cette table est disposée de manière qu'on peut l'élever ou l'abais- 
ser à volonté ; à cet effet elle repose sur deux leviers ce , qui ont 
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leur centre dé rMation end^et dont la piairtie antérieure repose 
sur des cheirilles ^ dont on peut ohangw la position. 

67. On place les tiges snr la tablé b; un ouvrier fait tourner 
rapidement Taxe des flëaux à laide de la manivelle ^; pendant 
ce temps ^ nn second ouvrier remue , en diverses directions > les 
tiges soumises à la pei*cussion des fléaux. On doit observer q[ue 
les fléaux ne servent que pour le chanvre ; la graine de lin se 
détacfaJEiDt moins aisément que le chènevis , lorsqu'il s agit de 
battre le Kn^ on ôte les fléaux ^ et on y substitue des battoirs ^ 
dont un est figuré PL I , fig. 3. 

Rouissage. 

68. Le rouissage a pour but de séparer les filamens du chanvre 
ou du lin de la chènevotte qu'ils enveloppent. * • 

Deux manières de rouir le chanvre sont habituellement eti 
usage. La première consiste à étendre la plante sur le pré bii 
le gazon, à la retourner deux on trois fois par semaine , jusqu'à 
ce que l'air, la lumière, les rosées ou les pluies aient disposé là 
filasse à se séparer aisément de la chènevotte. Le résultât est 
plus on moins long à obtenir , suivant le temps aa l'état de 
TaJr; et souvent, dans certaine pûys, e© n^est qu'au bout de 
quarante jours que Topérâtion est finie. Par cette méthode dé- 
fectueuse, qui donne presque toujours un rouissage inégal, Ton 
s'expose à voir le chanvre détériore par de longues pluies ou 
dispersé par le vent. 

69. La seconde méChode, qui est la plus usitée, consiste à dé- 
poser les bottes de chanvre dans les rivières, les ruisseaux, les 
fossés , les mares , et à les y retenir pendant un certain nombre 
de jours , selon le degré de chaleur de l'eau ou de l'atmosphère. 

70. Le rouissage occasionè une foule d'inconVériieds , dont 
le pkis grarre est celui de vicier fair par des étaaoafioos délé- 
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Itères. Nous avons d^rit^ dans le volume intitulé Machines 
employées dans les Constructions ^ pag. 212 et suivantes^ 
la belle et industrieuse machine inventée par M. Christian ^ 
pour séparer la filasse de la chènevotte sans rouissage. Nous 
avons donné à la machine^ et à son estimable auteur , les éloges 
qu'ils nous ont semblé mériter. Mais l'impartialité dont nous 
nous faisons un devoir , nous oblige d avouer que plusieurs ex- 
périences, faites postérieurement par des agronomes et par des 
mécaniciens d'un grand mérite , n'ont point entièrement con- 
firmé les flatteuses espérances que l'invention de M. Christian 
avait fait naitre. Quelques personnes pensent que le problème de 
séparer, sans rouissage, la chènevotte de la filasse interposée entre 
les filameas, et celle-ci de la gomme-résine superflue , est encore 
à résoudre. Nous croyons cette opinion trop sévère , et nous 
opérons toujours que le génie de M. Christian saura faire dis- 
j>arattre les inconvéniens qui peuvent s'opposer à la propagation 
d'une machine qui rendrait des services éminens à l'industrie , 
et spécialement à l'humanité, si elle remplissait complètement 
Je but que son auteur s'est pro posé 

71. Il ne sera peut-être point inutile, en attendant , d'indi* 
quer quelques méthodes de rouissage, qui ont pour but d'éviter 
rinsalubrité qu'il occasione, çt d'accélérer en même temps 
cette opération. 

Méthodes de M. Bralle. 

72. Le gouvernement a publié, en 1802 , une instruction sur 
les procédés découverts par M. Bralle , d'Amiens , pour rouir 
le chanvre en deux heures de temps , et en toutes saisons , sans 
en altérer la qualité. 

73. Les moyens employés par M, Bralle , consistent : 
i^, à faire cbjauffer de l'eau dans un vase ^ à la température de 
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soixante^douze à soixante-^qniiize degrés du thermomètre de 
Héaumur; 12^. à y ajouter une quantité de savon vert, prp* 
portionnëe au poids du dianvre que l'on veut rouir ; 3"". à y 
plongea de suite le clianvre, de manière que leau surnage; 
à fermer le vase et cesser le feu ; 4''* ^ laisser le chanvre dans 
cette espèce de routoir, pendant l'espace de deux heures, avant 
de le retirer^ 

74» Le poids du savon nécessaire pour un rouissage «complet^ 
doit être à celui du chanvre en baguettes, comme i à 48; et le 
poids du chanvre à celui de l'eau , comme 4^ à 65o. On peut 
effectuer plusieurs rouissages à la suite les uns des autres; il suf- 
fit , avant chaque rouissage , de remplacer la quantité d'eatt sa- 
vonneuse absorbée par le précédent , et d'élevé la température 
du bain au degré ci-dessus. On fait servir de jcette manière la 
même eau pendant quinze jours consécutifs. 

75, Lorsqu'on a retiré les bottes de chanvre du routoîr, on 
les couvre d'un paillasson , pour qu'elles refroidissent peu à peu 
sans perdre leur humidité. 

Le lendemain , on étend snr un plancher les poignées , en re- 
poussant les liens vers le sommet des tiges ; on fait passer dessus , 
à plusîears rapnses , un rMdeau de pierre ou àê bois, chargé 
d un poids pour les aplatir et disposer la filasse à se détacher 
facilement de la chènevotte, ce qui s'opère au moyen de la 
brojrey le chanvre étant humide ou sec : il se teille parfaitement 
dans l'un et dans l'autre état. 

76, Après avoir lié par le sommet les poignées de filasse du 
chanvre teille à l'humide, on les étend sur le gazon, on les re- 
tourne ; et, après six à sept jours , on les enlève pour les mettre 
en magasin. 

Il faut également exposer sur le gazon les poignées de chanvre 
/oui et aplati que l'on veut broyer et teiller au sec ; cette ôxpo- 
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sitioD sur le prë est absolument nécessaire pour blanchir la G^ 

lasse et £EKnliter la séparation de k chènevotte. 

'J7. De nombreux essais furent ehtrapris au Conservatoire 
des Arts et Métiers^ en présence de MM. Monge^ Bertkollet^ 
TessierH Molardy d'où il résulte : 

i"". Que l'eau dans laquelle on a fait dissoudre la quantité de 
savon vert indiquée par M. Bralle, pour un poids déterminé 
de chanvre y opère le rouissage complètement ; 

a"". Que le rouissage est d autant plus prompt^ que la tempé- 
rature de la liqueur est plus près du degré d ebullition y au mo- 
ment de Timmersion du chanvre dans le routoir; 

3^. Que si Ton Gonserve le chanvre dans le routoir plus de 
deux heures^ temps indiqué comme suffisant par M. Bralle, 
pour obtenir le rouissage complet y la filasse se sépare également 
bien de la chènevotte; mak elle prend une couleur plus foncée, 
et perd une partie de sa force; 

. 4''« Qqc ^ i'o^ plonge le chanvre dans la liqueur savonneuse 
encore froide, pour les faire chauffer ensemble , le rouissage ne 
s opère pas aussi complètement, queHe que soit k durée de Tim- 
mersion; 

5^ Que les bottes de chanvre, plongées et retenues verticale- 
ment dans le routoir > se rouissent tf une manière plus ^ale que 
si GD ks couche horizontalement j d'ailleiirs, cette position 
re»d la manœuvre plus facile. 

78, Le rouissage du chanvre , pl^r le procédé de M. Bralle , 
n'exige qu un vase cylindrique en enivre, posé sur un petit four- 
neau de briques; ou bien , on peu* se servir d'un appareil plus 
grand , composé dWe chaudière et de quatre tonneaux en bois 
servant de routoirs. Après avoir fait chauffer Yeaxh savonneuse 
dans la chaudière jusqu à ebullition , on la fait couler , en ou- 
vrant un robipet, dans deux de ces routoirs remplis de bottes 
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de chancre ^ et fermes par an couvercle. Pendant qne le rouia-- 
âage s'opère dans les deux premiers routoirs^ on chauffe la liqueur 
nécessaire pour la faire couler dans les deux autres ^ également 
remplis de bottes de chanvre , et fermés par leurs couvercles ; au 
moyen de cet appareil , très-simple , on peut rouir par jour , et 
sans interruption , une très-grande quantité de chanvre. 

79; La méthode que nous venons de décrire présente les avan- 
tages suivans : 

I^ On peut rouir toute Tannée, excepté néanmoins pendant 
les foftes gelées, à cause de la difficulté Âe faire sécher le 
chanvre. Cependant, si Ton veut teiller à l'humide, le froid neet 
plus un ol^tacle; il ne s'agit alors que de prendre les précau- 
tions convenables pour que la filasse ne gèle pas pendant qu'elle 
esthqmide; 

a"". La durée du rouissage n'étant que de deux heures , pré* 
sentie une économie de temps biea précieuse pour le cultiva** 
teur, surtout pendant la saiscm des récoltes ; ^ 

3% L'ouvrir n'a rien à craindre ponr sa santé : il suffit d'éta*«. 
blkr un ^^ourant d'air lorsqu'on plonge , et au moment oà FoUi 
retire les bottes du routoir; les poignées en baguettes ou en 
filasse, exposées ensnite sor le pré, ne répandit aacune mau- 
vaise odeur, et n'altfeent pas la pureté de l'air, quelle que soit 
la quantité de chanvre que l'on fiisse sédier à la fois dans le 
même lieu; 

4^ Elle procure, sur une quantité égale de matières, des 
produits plus abondans. 

80. En 1790, M* Bralle avait mis en usage une autre mé- 
thode , qui présente plusieurs avantages importons; à cette épo- 
que il établit sur les bords de la Somme, près d'Amiens, un routoir 
dans lequel le lin et le chanvre étaient disposés par couches, 
entre des harasses composées de claies formées d'échelons tra- 
Ves Machines propres à confectionner les étoffes. 4 
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versaût l'^âlssedf de quatre porfeatix plàtitës verticaléittent dam 
le fond du rontoir, et sertaût à séparet les diffê^enteB couches* 
L*cau , à la tetûpéràtûte de raïmo.^phèrb , était ëletëe à t'aide de* 
pompes , et on 1* laissait couler au fond dû r cutoîr pour y por-^ 
ter utie température égale à cdie de la surface* 

8i. Par cette' méthode , les tiges étaient dépooillées de toute 
la matière côlorâute ^ et le lin était disposé à reeevèit* le plus 
beau blanc par les opérations subséquentes ^ tout en lui conser* 
vaut sa souplesse et sa finesse. 

82. Si Pot! compare les deux procédés imaginés pat* M. BraHé, 
on recotmatt que le rouissage à laide de Teau cbaude et Au 
SaTon est tnoins économique que Fautré , pai'ce qu'il exige une 
dépense assez considérable en combustible et 6n savon. H jonit 
en revanche de la propriété précieuse de pouvofa* opét*er lé 
fouissage du Kn et du cfaativre dans toutes ks saisons et dans 
les localités privées d^ëao r mais tous léS deux réunissent leé 
avantages d une plus grande promptitude dans l'opération ; de 
Cùnsetrer au lin sa beauté et sa souplesse ^ et de garantir les habi- 
tans des campagnes des efl^ts fUnestes des miasmes putrideé 
^6 dégagent les eaux stagnâmes. 

MMoêhdBM. d'HoBdt d'Arejr. 

83. "in. à^Itondt d^Arcj a communiqué à la Société d'Encou- 
ragement, en 181 19 sa nouvelle méthode de rouir le lin. Voici la 
description qu'il en a donnée : (c J'achetai y dit-il y une partie de lin 
sur pied, qui avait été semé par hasard un mois avant la saison y et 
qui était par conséquent plus précoce que tout autre du pays y mais 
dune qualité médiocre. ïe le fis cueillir le 6 juin i8ïi , eJtposer 
et étendre au soleil jusqu'au 8 au soir; et, après en avoir fait 
deux parties égales. Je les plaçai. Tune pour être rouîe d*après 
^ancienne méthode^ comme le font nos cultivateurs; lautre^ 
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d'âpre noa iioiiv«aa j^voeééé. Les deux pwrties ont ët^ roU-* 
rëes de bur routoir le buitième jour. La firecpièire fit po«r Mft 
eaux croupissantes dès le troisième jour, l'antre a a doQoé aof- 
cane odeur désagréable. L'opëratioo «'«xécnte de la manière 
suivante : 

84* « Le routoir doit être établi près â'wte dmte d'eau» 4^ U 
hauteur d'oa mèire et dami ^ deux mètref. Le fond dl» roM^s 
est composé d'une ^ille en bois maintmoe ainie^sus des basses 
eaux , de manière que celles qui sont dans le routoir pmiss^t 
s'écouler. Quand toute la masse du Un et du chanvre est placée 
soor la grille , en bottes légènemewt liées et ditqi^sées par coil^ 
ehes de l'épaisseur d'eovinm txioi's décimèuws («n pied), ou 
plu», selon la. capacité de la «bote, des pcarobes ibransversales 
posées boriiontalem^it k un piod ao-desaws de la masse» 
sont attachées k icdAes qui se treuvent plantées dftboot «nto^ 
les dilTévens loto de chaque tenltâvatenr. Ces pgnim» t«»niVoi>T 
sales servent à maintenir le rmii au milieu des eaux «ure les 
deux griSages^ sans cpi'il soit néoasaaire «de jet dnrger d'fMHiean 
poids. 

S5. M Par «es dtftéreu procédés, )e suif |wrvemi è rouir If 
lin et le chanvre bien éjgalanMot, et au dc^ oomwnable^ en 
leur conservant leor force , lenr bhncheur «tlenr souplesse na- 
turelles. Le grillage du fond me procura le moyen de laisser 
écouler de suite toutes les eaux colorées, par le moyen d'une 
wmme de .décharge placée dans la digue au niveau du fopd du 
routoir. Touillant ainâ disposé, «C la vanve de déehatfe f«iw 
ipéer, ) uriredoisis , par la vienne mpééem»^ jdss eaux ««avelles 
jusqu'à trois décimètres tv^idesans dos pflreb(Mttiisawv(e«^e8. !# 
prise d'ean, oinsi qm «on éoMileweiit* 4wvent se 6ure «vec 
•ptéeantton , paxw quedes «aux fort ogiMas «dèvemieiit la ^oip 
^ la plante. iCes deux «pératioo» se «tfpèltiit à ipeu près de 
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vingt-^uatré' heures en vingt-quatre heares^ c'est-à-dire ^ au fur 
et à mesure que les eaux se colorent, ce qui arrive pendant lés 
trois ou quatre premiers jours. 

86. y> Les perches transversales qui aiTétent le lin dans les 
eaux sans aucun poids, me donnent le moyen de rouir ^ëgale*- 
ment, parce que, du moment oii la sève et les parties colo- 
rantes sont suffisamment extraites ou dissoutes , toute la masse 
se pose naturellement au milieu des eaux sur le grillage du 
fond. A moins que de consulter cet indice, le plus grand con*- 
naisseur peut s'y mëprèndre d'un jour, et même plus. Pour que 
Cet indice soit infaillible, il faut que le lin ait été séché d^avance, 
au point d'être déponillé de toutes ses feuilles , sans quoi il sur-* 
nage trop long-temps. La force de la isoie se trouve déjà atta- 
quée lorsqu'il descend au fond des eaux; d'ailleurs, le procédé 
de sécher la sève dans le lin, comme cela se pratique; dans 
quelques endroits, nourrit la force de la soie et facilite, le 
rouissage. 

^ 87. » Le renouvellement. absolu de toutes les eaux rend la 
couleur égale , distribue et conserve dans tonte la masse du 
roui le même degré de chaleur, et par conséquent fait rouir 
iavec égalité en confiervant k la plante tontes ses bonnes qualités. 
^ • » Il est bon que le roui soit à Tabri du soleil. » 

TeUlage. 

88. On désigne communément, par le nom de tilUzge ou 
teillàgèy l'opération de séparer la filasse du lin ou du chanvre 
rouis de k chènevotte; lés instrumens ou machines employées 
à cet usage reçoivent le nom de broyés. 

89. La broyé ordinaire est un instrument très-simple , ainsi 
construit : une pièce de bois de cinq à six pouces d'équarris^ 
sage , 0t de six à sept jpieds de longnenr> est soutenue horiz<m«* 
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talement sur trois oa quatre supports; deux mortaises sont 
creusées longitudinalement et paraUèlement dans cette pièce , 
au bdut de laquelle une autre lui est ajustée à charnière* Cette 
seconde pièce , garnie d'une poignée à l'autre bout^ porte dans 
sa longueur deux couteaux , ou parties saillantes , qui entrent 
dans les rainures de la pièce inférieHn. 

90. L'homme qui broie prend de sa main gauche une grosse 
poignée de chanvre y et de l'autre la poignée de la mâchoire su- 
périeure de la broyé; il engage le chanvre entre les deux ma* 
choires; et, en élevant et en baissant à plusieurs reprises et for- 
tement la mâchoire, il brise les chènevottes; en tirant le 
chanvre entre les deax mâchoires, il oblige les chènevottes à 
quitter la filasse ; et, quand la poignée est ainsi broyée jusqu'à 
la moitié, il la prend par le bout broyé pour donner la même 
préparation à celui qu'il tenait dans sa main. 

91. Enfin, quand il y a environ deux livres de filasas bien 
broyée, on la plie en deux, on tord grossièrement les deux 
bouts lun sur l'autre ; et c'est ce. qu'on appelle des queues de 
vhansfr^ ou de la filasse . brute. 

ga. Le teâlage du beau lin se fait ordinairement de la manière 
suivante : on bat d'abord les tiges avec un méiAy ou marteau 
de hoïsy puis on les brise en les frappant à grands coups d'une 
lame de bois, large de trois à quatre pouces et plate; on l'é» 
corche enfin, a l'aide de trcMs couteaux que l'on emploie l'un 
après l'autre, et sur lesquels on les frotte, jusqu'à ce que la 
filasse soit entièr^uent d^uillée de chènevotte* Les couteaux 
sont plus larges par le bout que vers le manche, où ils n'ont 
qu'environ dix lignes de lai^e : ik ne sont pas coupans; le 
tranchant en est arrondi; ils vont en augmentant, et le plus 
grossier sertie premier. 

93. Les instnuoeRS du tnllage que nous venons d'indiquer 
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sont groasiersy iiua» pea coÀteoic et à la portée des i^ltivateurs 
les moins fortanés* La mac^ae de M. Chrisium produit ub 
teillage plus parfait du chanvre ^ui ; mais son piiix^st tropélevé., 

94* ^* Tissûl îeaoe a exposé au Louvre une machine à teiUer, 
qui présente quelques particularités remarquables. Elle est com-* 
posée de douze cylindreswttnelés , jdacésparalLàlemcadt sur deflx 
rangs horizontaux ^ de manièw que chacun de^ cylindres du 
rang sopà^ienr couvre l'espace compris entre deux cylindres du 
rang inférieur. Toas ces cylindres se trajismcxtent 1^ mouye- 
ment lun a l'autre sans engrenages ni mues de ranvoL 

gS^ Leseannehres de tous les cylindres ne «ont poi»t égal^ » 
elles ddcroisseot de grMideur^ et deviennent. plus nombreuses 
d'un cylindre à rantre.Cette ioë^^té a pour but de bdser la cher 
nevotte en plus petits fragmens^.et de ne jamais opérer la presr 
sion à la même place. M. Tisict construit des madiines dont 
les cyiindpes sont an bois , d'antres dont tous les cyjy^drès sont 
en fer; les premièNS coûtent i8o fcancs , les secondes 5oo. 

^ M. Hogi^nrp^ anaoïea enoqpbyié aa Conservatoire des 
Arts et Métiers 5 a imaginé un moynn fort ingénieux ^ de rér 
duire la c tièuw o tte >en très^pesUs feagmesa ^ «t de la pulvériser, 
ponr atnsi^ir». Sa madiine n quelque analogie avec celle de 
M* ChnêtimMé (Voyez lenrahme Ântttidë , Mmcbine$ emploixée^ 
limisksCowtmelimudmenea,.^^ aia etMi9raQtes«)Mais les 
cannelures os eont point parjilèksB à l'axe; elles oM une lég^ 
teonrbure hAieoêde. U réscdte^tle «tte di^fiositiQn, que ,lorer 
que r«i fait passer le dianvœ «nivelés cylittdms de la nMchine^ 
les oanndnres de ces cylindres y impriasentides plie pamEèles 
entre eux, nais obhqnes^ resfediveme»! im fdan Jhorizental 
ik ta machine* jSi ^psuite on fak repasser lainséme jfueoe de 
chanvre une seconde fois ^ ayant soin.de la «ntoiuner de ma^ 
nière 4|tte la pguptie^iffrfiérssure pranne.ia phve et ia supérieures 
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il eslt^évideiit que les catmelures imprimercmt des traces qû, 
loin de se c<mf<>iidre avec les premières ^ les croiseront , e| foiw 
meroDt une tnaltitcide de petits losanges. Le procédé de 
M. Rùggero offre le double avaMage de moins fatigow les fil»* 
mens et d abréger Ti^ération, 

97. Les Anglais se servent y ponr leteillage, de grandes m«^ 
chines à cylindres mues par nn conraût d'eau ^ et q^ acoélèrent 
beaucoup le travail. 

98. Dans quelques contrées de l'Italie on se sert^ depuis un 
temps immémorial ^ de menles verticales teornantea pow affî« 
ner !a filasse du chanvre après le teillàge ^ eiéciné à rordinaire 
ou à la main ^ ou avec nne brqye à couteau^ Ces mettes sont 
mues par un courant d'eau , et sont disposées à peu près de k 
même manière que celles que nous avons déerites dans le vot- 
lume intitulé 9 Machines empl(yyées dans les dwerses con- 
structions y page 38 , et dans le voluine intitulé , Machines 
d^ Agriculture ^ pag. 2 58 et a64. 

99. Après le teillàge et l'affinage qui se fait ^ on de la manière 
que nous venons d'indiquer, on par le battage effec|ué à laide 
d'un maillet de bois ou d'un espadon , on peigne le chanvre. 
Nous avons diéjà donné quelque» déiaib aorecMe opénrition^ 
dans le. volume intitulé. Machines employées dans les di^ 
i^èrsês eonstniûtiom , ^g. 2!i^ et suivantes. 

Filature^ 

100. Depuis plusieurs années on construit des mécaniques à 
filer le lin* Dès Tan 5 la France possédait plusieurs ma^ 
chines de ce genre, dont les unes furent impor^s par M. Mo* 
binson , et les autres imaginées et construites par M. Mouret 
à'Incan^iUê , qui a obtenu pour cet objet une récompense du 
gouvernement. Depuis cette époque plusieurs mannfactariera 
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3a LOUPS, MACHINES BATTANTES JET ARÇONS, 
jçn ont établi à Paris , à Rouen , et en quelques autres ^Ues. 
Les procédés de filature mécanique, imaginés par MM. Busby, 
de la Fontaine fils, Girard, par madame la marquise 
à'Argénce , et par plusieurs autres artistes distingués , se font 
remarquer par des améliorations plus ou moins heurieuses; 
mais elles laissent encore beaucoup à désirer sous le double 
rapport de la perfection et de Téconomie , surtout dans les nu« 
méros fort ^evés. 

I o I • On peut y sur ces mécaniques , comme sur bien d autres , 
proposer aux amis éclairés des arts et de l'humanité cette 
qoMtion : Serait-il bien désirable qu elles arrivassent à un tel 
degré de perfection, qu'elles pussent être partout substituées 
avec un avantage évident , àla filature ordinaire? Nous avouons 
iranchement que notre opinion penche vers la négative. 

CHAPITRE SECOND. 

» 

Loups y machines battantes et arçons. 

loa. Aiwsi qu« nou$ l'avons dît dans le Chapitre précédent, 
les opérations préparatoires auxquelles sont soumises les matières 
filamenteuses , dans les manufactures , ont toutes pour but de 
démêler les filamens , Àe les dépouiller de toutes les matières 
hétérogènes qui les encombrent et les souillent , de les disposer 
de la manière la plus favorable pour faciliter leur étirage ; en 
un mot de leur donner les qualités requises pour que le fil', qui 
résultera de leur filature , réunisse à la finesse nécessaire la 
régularité et la force. 

io3. Plusieurs machines et une suite assez nombreuse de 
précédés concourent à produire cet e0Qt y qu'on ne peut ob*' 
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tenir qoe par degrés, hèà nianufacturiers et les constracteurs 
donnent^ en général , à ces s.ortes.de machines le nom générique 
de machines préparatoires. Nous les distinguerons en trois séries. 
La première, qui formera Tobjet de ce chapitre y contient les ma- 
idiînes qui délrichent ^ ouvrent^ nettoient et mélangœt les 6la- 
mens avant le cardage ; telles sont les loups ^ les machines battantes 
et les arçons. La seconde.série renferme les mécaniques aptes au 
cardage; et la troisième ^ celles qui produisent lepeignage. 

Loups. 

io4* On désigi;ie par le nom de loups des machines qui con- 
sistent^ en général, en un cylindre , ou en un isolant tournant, 
garni de longues et fortes dents de fer, et en une partie concave 
ûxe, également cylindrique, d'une courbure correspondante, 
et armée de dents qui, en se croisant avec les premières, 
accrochent les flocons de laine, les secouent, les ouvrent, 
et en séparent les saletés , qui passent à travers une sorte de 
crible. 

io5. La madiine dont on voit la coupe et le plan, PI. I, fig. 7 
et 8 ^ est un loup fort simple. Tout le mécanisme est renférnie. 
dans on J^uCfety oa caisse gsrme à son pourtour de volets à char-* 
aière^ qoe l'on ouvre et que Ion ferme à volonté.. L'axe du vo* 
lant a a traverse la caisse , et porte une manivdle à son extrémité 
extérieure. Le volant est composé de quatre ailes égales, et dis* 
posées entre elles à angle droit : l'extrémité de chaque aile est 
armée d'un certain nomlnre de dents disposées régulièrement et 
à distances égales. 

106. Immédiatementaa-dessous du volant estplaoéenneespèce 
de grillage jr jt^, de forme crjrlindriqtie , et composé de barreaux 
en bois, sur lesquels se dépose la laine mise dans le loup. An^ 
dessus de ce grillage se trouve une file horizontide de dents^ j^. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. S 
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Ces dents, qui sont immobiles , contribuent j ayec les dents do 
volant, à ouvrir les flocons de laine. 

. 107. Lorsqu'on veut mettre ce loup en action ^ on dépose , sur 
le grillage cylindrique x Xy une certaine quantité de laine; on 
fait tourner le volant avec rapidité ; la laine s'accroche dans les 
dents T^^y là elle est saisie par les dents du volant, qui l'entrai- 
nent, la secouent, et en séparent une assez grande quantité de 
saletés, qui sont jetées par le vent des ailes vers les parois de la 
caisse , d où elles tombent , en traversant le grillage jt x, sur le fond 
même de la caisse. De temps à autre , on ouvre un des volets ; 
et, en tournant le volant en sens contraire^ la laine est jetée 
hors de la machine. 

1 08. Cette machine a reçu , depuis quelques années , plusieurs 
améliorations remarquables, qui consistent, i\dans Taddition 
dune toile sans-fin, tendue entre deux rouleaux, sur laquelle on 
dépose la laine; et de deux cylindres cannelés , appdés cylindres 
nourrissenrs , dont ToflGce est de saisir la laine sur la toile , et de la 
livrer à la machine régulièrement et en petite quantité ; a% La 
partie cylindrique concave du loup n est point absolument im- 
mobile; elle est soutenue par des poids , qiïi lui permettent de 
s'écarter du cylindre tournant lorsque la machine éprouve une 
trop grande résistance* S"*. On a ajouté à l'axe de la manivelle un 
9olant régulateur. Par ces modifications , le loup est devenu 
plus compliqué, mais aussi il remplit son but avec plusderégu* 
larité et plus de perfection* MM. Faux et Georges de Verriers 
ont obtenu , en 1802 , un brevet d'invention pour àw&rsloups fort 
bien combinés , propres à ouvrir et mélanger la laine. Nous 
allons faire contiaître deux de ces machines, dont la description 
Qfiit insérée dans le second volume du Recuieil des Brevets d'in-^ 
vention. 
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Machines à ouvrir et mélanger la laine, par MM. Faux et Georges , 

PL n, fig. 5 et 8- 

109. On voit, PL II, une de ces machines vue de face, fig. 5, 
et de profil , fig. 8. Le volant a a est un cyliiidre de 3 pieds de 
diamètre et de ap pouces de long, mobile sur son axe. Sa sur- 
face convexe est formée de douves en bois, fixées par des bouc- 
lons sur des cercles en fer. Les dents de fer dont ce cylindre est 
garni , ont la pointe dirigée dans le sens du mouvement du cy- 
lindre, qui est soutenu sur un bâtis 6 6 en bois de chêne , soli- 
dement construit. Une claie d'osier est placée sous le cylindre 
pour recevoir les déchets. 

• iio. A cAté du cylindre est placée horizontalement la toile 
sans-fin c c : c'est sur cette toile que l'on étend la laine le plus 
régulièrement possible. Les cylindres nourrisseurs h saisissent 
cette laine ^ et la livrent au cylindre a a. 

1 1 1 . Le cylindre ^^ ^ est surmonté de deux chapeaux //^ qui 
ont une courbure correspondante à celle de ce cylindre; ik 
embrassent la demi-circonférence supérieure , excepté un petit 
déjoint par le haiit , réservé pour la manœuvre d'un petit mou- 
linet tournant jr^ qui, lorsqu'il tourne, oblige les chapeaux à 
s'écarter un peu du cylindre a a. On voit plus distinctement 
(fig. 6) ce petit moulinet garni de deux ailes. Les chapeaux sont 
revêtus de lames de fer, là où les ailes agissent. 

112. Les chapeaux ont un petit mouvement autour des points 
de rotation q , q. Des poids p^p àè^ Uvres sont suspendus à 
des cordes qui , passant sur des poulies de renvoi r, r, tiennent 
les chapeaux appliqués contre le cyUndre a a, et les y ramènent 
aussitôt que les ailes du moulinet ont cessé d'agir. Une des pou- 
lies r est représentée séparément fig. 7. 

ii3. Les roues dentées 4> ^^ 3 composent un engrenage qui 
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met en mouvement les cylindres nourrisseurs A et la toile sans- 
fin c c. Les roues i ^ 4 > ^ transmettent le mouvement au mou* 
linet a:. L'axe de la manivelle z porte la roue 4 et le volant 
rëgulateor 6 6. 

1 14- Aa-desra6 des cylindres nourrisseurs h est placée Une 
planche 7, qui empêche la laine de s'envelopper autour. 

On ëcarte les chapeaux au moyen des anses 8^8 pour dé-- 
bourrei\ . 

11 5. Les fig. i> 3> 3 représentent une des autres machines 
de MM. Faux et Georges. La %• i est une élévation latérale ; 
la lig. a indique un plan , pris à la hauteur marquée xXyû%. i ; 
la iig. 3 indique une coupe des cylindres nourrisseurs et de la 
table sur laquelle on étend la laine ; la fig. 4 ^ûfin représente un 
peigne portant un manche, avec kKjuelon débourre U chapeau 
e^ le tanlbour. 

116. Cette machine diffère de la précédente par la disposition 
du chapeau ^^ qui est d'un seul morceau > et qui ne couvre qu'un 
quart environ du tamhour a ^ : sa surface concave est garnie 4e 
dents recourbées en sens contraire de celles du tambour a a# Ge 
chapeau porte à ses quatre coins des galets^ y, correspondant 
à quatre poteaux z z, faisant partie du bâtis, qui le maintien- 
nent immédiatement sur le tambour, et entre lesquels il peut se 
mouvoir dans le seûs vertical. Quatre cordes suspendent le 
chapeau , et passent sur le rouleau c ( voyez fig, r^ ) , et sur deux 

poulies dd. 

I ï7X'axe deadeuxpoulies rf rf est adaptée un levier/(fig, ï,), 

^i se combine, à articulation, avec un autre levier A, qui tourne 

autour du poitit p. Ce Hiécanisme permet au chapeau de s'éleviSr 

parallèleinent à lui-même twtes l« fiwe -qu'il éprouve une résisr 

tance trop forte j il redçscçod ensuite par son propre poids* u 

1 \%. L'axe de la manivelle porte , î^ le volant régulateur A ; 
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a\ la roue i qui^ engrenant avec la roue m, met en niottTement 

le tambour tf ; S"", une autre route qu'on n aperçoit point dans la 

fig, z ^ et qui engrène avec les pignons des cylindres nourrisseui^s 

indiques fig. 3. 

Machines battantes, 

1 19. Le battage des laines » du colon et des autres matières 
filamenteuses se fait ordinairement à la main ^ sur une daie y à 
laide de baguettes (8)* Les Anglais ^ qui ne négligent aucun 
moyen de diminuer les frais de main d'ceuyre y ont imaginé 
diverses îxiécaniques qui produisent cet effet avec plus de célé- 
rité et d'économie : il serait trop lokig de décrire tous \a procédés 
de baltage^ plus ou moins ingénieux ^ qu'ils ont imaginés; nous 
nous bornerons à faire connaître les trois macUnes suivantes > 
qui remplissent leur but d'une manière satisfaisante. 

Machine de M. Walmsley ^ PL III , fîg. i , 2 , ?. 

120. U faut que la macbinç donne aux baguettes un mouver 
ment semblable à celui qu'elles reçoivent immédiatement par le 
bras des ouvriers dans le battage ordinaire ; c'est*à-dire , il fauyt 
qu après le coup donné ^ la baguette ^ avant d'être redressée^ «oit 
r^Mrée .lioiizpntaleinent ^ pour ne pas )eter le matelas de çotou 
ou de laine en I air. Cette condition n euit point facile à résoudre, 
Toici le mécanisme adopté par M. FTàlnuley. La fig. % est 
une élévation latérale de k machine; la fig. i une élévation de 
face^ et la fig. 3 le plan« 

421. La machine est composée de trois parties principales, 
qui «mt elles-uaémesfprtfiées de plusieurs pièces- La première 
est une sorte de claie sans*ûn A, composf^, de cwdes parallèles 
tenduesentre deux rouleaux 1,2 (% 3). Cette claie saos-ûn est 
bordée lateValeoMut par des Wes 4e f*jr 3 , 3 ^ assujetties fixât 
ment sur le bâtis qm sert de support à toute la machine. 
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122. Les deux rouleaux 1,2 ont autant de cannelures circu- 
culaires que la claie contient de cordes sans-fin : il faut que Tun 
de ces rouleaux 2 soit mobile^ c'est-à-dire, qu'on puisse l'ëcarter 
ou le rapprocher de l'autre pour tendre plus ou moins les cordes 
de la claie. A cet effet, les deux pivots de ce rouleau sont sou- 
tenus chacun par une tige 4 , mobile dans deux étriers 5,5, 
adosses aux barres latérales 3 3 : des écrous communiquent, 
aux deux tiges 4 > 4 ^^^^ nous parlons , le petit mouvement hori- 
zontal qui leur convient. 

123. C'est sur la claie sans-fin qu'est déposée la laine ou le 
coton que l'on soumet au battage ; et un mouvement de circu- 
lation fort lent, imprimé à cette claie, sert à soumettre succès**- 
sivement tout le matelas à la percussion, et à déposer sur le 
plancher la laine qui a déjà subi le battage. Il est nécessaire d'em- 
pêcher que la laine ne tombe latéralement hors de la daie : à cet 
effets on adapte, aux barres latérales 3, 3, des planches indi- 
quées par les lettres x x x ^ fig. i et 2. On voit , fig. i , que ces 
planches ont des échancrures pour livrer passage aux baguettes, 
et ne pas s'opposer à leur mouvement. 

124. On imprime à la claie sans-fin A le mouvement de cir- 
culation qui lui convient , à laide de lengrenage 8, 9, 10 , 11 , 
fig. I. Le moteur agit sur Taxe tournant h^h : cet axe porte, 
d'un côté , deux poulies y^y contiguës , qui, par l'intermédiaire 
d'une courroie , reçoivent l'action de l'agent moteur. (Get agent 
est ordinairement une machine à vapeur.) L'une des ponUes^r 
entre carrément sur l'axe, et elle ne peut tourneî* sans* le mettre 
en mouvement; l'autre, au contraire, a un trou circulaire qui 
l'empêche d'y adhérer, et lui donne la facuRé de tourner sans 
qu'il se meuve. Ce mécanisme est d'un usage très-fréquent dans 
tontes les manufactures, oh plusieurs machines sont soumises 
à on même moteur : il sert à interrompre et renouveler le mon»^ 
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vement d'une de ces machines avec la plus grande promplitade, 
sans influer sur le travail des autres. Pour arrêter, il suffit de 
fkire passer la courroie de la poulie adhérente à celle qui ne l'est 
pas; et, au contraire, on remet la machine en activité en fai- 
sant repasser la courrcne de la seconde à la première poulie. 
Nous avons déjà décrit des mécaniques analogues dans le volume 
intitulé : Machines employées dans les constructions dii^erses, 
pag. 289. 

135. Laxe b b, indépendamment des poulies dont nous 
venons de faire mention , porte , a l'extrémité opposée , une vis 
sans*fin 8 , qui transmet le mouvement à l'engrenage 9, 10, 1 1, 
dont la dernière roue dentée étant adaptée h l'axe du rouleau i , 
fait tourner ce rouleau et , conséquemment , met en circula- 
tion la claie sans^fin A. 

116. U . nous reste maintenant à examiner les deux autres^ 
parties principales de la machine de M. Wàlmsley. Ces deux 
parties semblables , et agissant de la même manière , sont les 
deux systèmes des baguettes et des pièces qui les font mouvoir. 
Chacun de ces systèmes contient quatre ou cinq baguettes , qui 
sont adaptées fixement à un rouleau tournant ^ (fig« 2 ) : ce rou- 
leau est soutenu par uu châssis m m , doué d'un mouvement 
de rotation vertical autour de Taxe p p. 

127. Le mouvement des châssis m m a pour but de retirer 
horizontalement les baguettes tttt, après qu'elles ont frappé 
leur coup. Voici comment ce mouvement leur est imprimé : 
L'axe 6^, dont nous avons déjà parlé, porte, vers son milieu, 
des cames qui sont indiquées fig. 4 ; ces cames agissent sur deux 
leviers n n ( voyez fig. 2). Chacun de ces leviers, soutenu par 
deux tiges articulées ef, porte, à son extrémité antérieure^ une 
roulette ^, sur laquelle agit une des cames. Les deux articula- 
tions, qui soutiennent un des leviers nn, lui donnent la double 
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faculté d'avoir un mouvement de translatîoa horizooUle , et au 
autre de d^ression ou d élévation oblique dans le aen» vertical ; 
ces deux mouvemens ont pour but d'éloigner ^ tour à tour, et 
ensuite de rapprocher l'un des châssis osciUans m nij pour que 
les baguettes ^ après avoir été à portée de frapper sur la claie , en 
soient éloignées horizontalement avant de se redresser. Les le- • 
viers n n sont combinés avec des ressorts à boudin , qui tendent 
à les remettre dans leur première situation ^ lorsque les cames 
ont cessé de les comprimer. Les tringles v ç , annexées aux tiges 
articulées /, f, servent d'intermédiaire entre les châssis mm et 
Içs leviers n n. 

1 18» Nous venons de voir comment les baguettes sont àlter* 
nativement approchées et éloignées de la claie ; mais nous n'avons 
pas encore vu quel est le mécanisme qui les détermine à 
frapper sur la claie ^ et à se redresser lorsque le châssis m les a 
soffisamnftent élmgnées àe la claie« Voici d'abord de quelle ma- 
nière elles se redressent» 

129. Au rouleau ^ (fîg. 3 ) est 'fixée une courroie h qui^ en 
rencontrant le crochet saillant p, fixé à demeure sur la traverse 
postérieure du bâtis , se plie^ comme on le voit en X; le rou- 
leau d est obligé de tourner, et les baguettes se redressent. 

i3o. Le même rouleau porte une barre, qui, lorsque le châs- 
sis tu s'approche de la claie A , rencontre une partie saillante 
fixe A, que Ton voit (fig. 3 ), et qui oblige le& baguettes de 
s'abaisser et de frapper sur la claie ^ mais , pour que le coup 
soit assez fort, il faut que le mouvement du diâssis m , lorsqu'il 
sera arrivé auprès de la daie , soit rapide : ou olHient cet effet 
par la réaction des ressorts à boudin. 

Machine de M. Thomas , PL IK ,ûg. S et 6. 
t^u Le battage parfait du coton ou de la laine exige que le 
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matelas soit retourné^ pour que les deux surfaces reçoivent des 
percussions égales. M. Thomas, de Manchester^ est parvenu à 
obtenir mécaniquement cet effet y en plaçant une toile sans-fin 
atHdessoQS de la nappe battue , laquelle^ en remontant de droite 
à gauche , la renverse et présente Fautre face pour être battue 
par une secondé machine placée auprès. La disposition des 
toiles sans-fin , suivant la méthode de M* Thomas, est indiquée 
de face^ fig. 6^ et de profil , fig. 5. 

i3i. Le moteur agit par l'intermédiaire de courroies sur les 
poulies en fonte a, a, qui mettent en mouvement les trois toiles 
sans-fin b, c et d. hsL nappe supérieure est déposée après le 
battage sur la toile c, placée immédiatement au-dessous ; celle-ci 
la livre à la toile d de la seconde machine , qui se trouve à la 
suite , mais plus bas. 

Machine de M. Bourden de Mellor , PL I , fig. 4* 

i33. La figure 4 n'indique qae le mécanisme qui fait agir 
les baguettes. Nous avons cru inutile de représenter le bâtis qui 
sert de support à la machine , ni la claie sans-fin , qui est à 
peu près semblable à celle que nous avons précédemment dét- 
ente (121). 

134. Dans la machine de M. Bowden , le mécanisme des 
baguettes reçoit le mouvement d'un axe à plusieurs coudes, qui 
forment autant de manivelles que la machine contient de ba- 
guettes. Chacune des manivelles agit sur une bielle a, qui en 
reçoit un mouvement alternatif de va et vient. Ce mouvement 
fait agir à la fois deux leviers i et c , tournant autour des 
points Xy y : l'un et l'autre décrivent alternativement des arcs 
verticaux en sens contraire. La bielle a agit immédiatement sur 
le levier *; mais une seconde bielle /établit là communicatîoti 
entre oe levier b et celui qui est désigné par la lettre c; de sorte 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 6 
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que lun ne peut se mouvoir sans Fautre.. Les mouvemens que 
nous venons d^indiquer ont pour but d*approcher et d éloigner 
les baguettes de la claie tournante; il faut, en outre , un méca- 
nisme particulier, pour déterminer les baguettes à frapper leurs 
coups ^ à se retirer horizontalement jusqu'à une certaine dis- 
tance de la claie , pour se relever ensuite et s approcher de nou- 
veau afin de frapper un second coup. 

i35. Chaque baguette frappe par l'actiou dune courroie /n, 
qui est attachée, d'un côté, au point û\epy et, de l'autre, 
au petit rouleau tournant q , qui supporte la baguette j il est évi- 
dent que, toutes les fois que le levier b (support du rouleau) 
s'abaisse du côté intérieur , la courroie se tend avec force ; et , 
en obligeant le rouleau q, de tourner, et la baguette de décrire 
une demi-circonférence , elle produit la percussion exigée. 

i36. Le coup de baguette étant frappé, un ressort arrête su- 
bitement la baguette dans sa position horizontale et l'empêche 
de se relever. Cet effet est produit par le crochet *, qui termine 
le ressort, et qui s'insinue dans un trou pratiqué au rouleau q. 

137. Un second ressort /, combiné aviec le jeu d'uu menton^ 
net fixe r, redresse la baguette, lorsque la rotation du levier £, 
qui la supporte, l'aura éloignée à une assez grande distance 
de la claie, pour que le matelas ne puisse être enlevé par 
ce redressement. Ainsi, toutes les fois que le levier b est 
parvenu au point ^ , le mentonnet r , qui est terminé par un 
crochet , saisit le ressort g, et, en l'éloignant du rouleau q , il 
fait sortir le crochet qui y était insinué ; ce crochet , en sortant , 
livre le rouleau q à l'action du second ressort Z, qui lui fait dé- 
crire une portion de cercle en sens inverse de celui que la même 
baguette parcourt , lorsqu'elle frappe sur la claie. 
' i38. L'opinion des fabricans n'est point unanime sur l'utilité 
des mécaniques qui servent à battre le coton on la laine. Kous 
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croyons cependant ^ qu'indépendamment de l'économie ^ elles 
sont susceptibles d'un avantage bien plus précieux aux yeux de 
lliumanité. On sait que le battage est une opération très- mal- 
saine , et qui peut donner naissance à des maladies graves ; les 
batteurs étant continuellement enveloppés d'une nuée de pous«- 
sière et de menus filamens^ dont ils absorbent une partie en res- 
pirant; par cette raison , les mécaniques qui y en remplaçant un 
grand nombre d'ouvriers, les soustraient à ce travail aussi péni- 
ble que dangereux , nous paraissent tout autrement recomman- 
dables que celles qui n'ont d'autre but que d'intéresser la cupir» 
dite d'un petit nombre de riches capitalistes. 

^rçonnage. 

139. Cette opération que l'on fait subir aux poils destinés à for- 
pier des feutres s'effectue à l'aide d'un instrument appelé Vzrco/i. 
Cet instrument, représenté, PLI, fig, 5, est une espèce de 
grand archet jgamî d'une corde de boyaux a. On distingue dans 
l'arçon quatre parties principales, savoir : I^ \a perche hh; 2". la 
poignée c ; 3\ le panneau rfy i^At bec de corbinf. 

i4o. La perche n est autre chose qu'un bâton de 7 à 8 pied« 
de longueiu*, qui porte à son extrémité antérieure la pièce de 
bois dy appelée panneau , qui y est fixée à tenon et à mortaise ; le 
panneau est évidé pour être plus léger ; il est garni, dans sa par- 
tie inférieure , d'une lanière de peau de castor, appelée cuiret, 
sur laquelle passe une double corde , qui va s'attacher de part et 
d'autre à la perche , et qu'on bande plus ou moins , à l'aide de 
deux petits leviers ou tarauts mm^ pass^ dans cette corde 
de bi^aux qu'ils tordent. Cette méthode est semblable à celle 
qu'emploient les menuisiers , pour bander la lame de leur scie. 
La corde à boyau^ic a est fixée par un nœud coulant au point x de 
la perche ; elle descend sous le panneau , et elle aboutit aupoipt 
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^ de la p«rche ^ après être passée sous le bec de corbin f. Des 

chevilles i i servent à la fixer et à la tendre. 

i4i* Un morceau de bois z ^ d'une ligne ou environ d'é- 
paisseur y est placé entre le panneau et le cuiret j on oomme cette 
petite pièce chanterelle. Son but est de laisser un vide qui per* 
mette à la corde de résonner. Sur la perche est une courroie de 
cuir ^. qui sert de poignée et qui entoure en dessus la main 
gauche de l'arçonneur. 

i\i. Lorsqu'on .veut se servir de l'arçon ^ on le suspend au 
plancher par une corde qui est attachée vers le milieu de la pw^ 
che. Les poils que l'on doit arçonnèr sont placés Sur une claie 
d'osier soutenue aunlessous de l'arçon par deux tréteaux. La 
claie doit être assez serrée pour ne pas laisser passer les poils , 
mais seulement la poussière et les menues ordures qui s'en dé- 
tachent : à ses deux extrémités elle se relève et se recourbe vers 
le haut y pour retenir les niatières qu'on arçonne. 

i43. L'arçonneur passe la main gauche dans la poignée de 
l'arçon qjoi est suspendu horizontalement ; il tient le bras tendu j 
et prend de la m^ droite un instrument ( fîg. 6 ) appelé^i^ocÂ^^ 
avec lequel il met en vibration la corde de Farçon* 

1 44* La coche est une espèce de fuseau tronqué et terminé 
à chaque bout par un bouton plat et arrondi. 

]'45. L'arjconnage est une des opérations les plus importantes 
de l'art de la chapellerie. Cette opération est précédée par quel- 
ques autres^ qui sont : Vépluchage^ h secrétage et le cordage^ 

146. Véphichage consiste à pter les poils grossiers ^ les 
nœuds ^ les ordures , ce qui §e fait à la main* 

i49* Le secrétage est une opération réservée pom* les poils 
de Uèvre ^ de lapim et de castor ^ qui ne pourraient , sans la subir^ 
être employés seuls au feutrage : elle consiste à les frotter lors^ 
^'ili5 sont encore adhérens à la peauj avec une brosse imprégnée 
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d'une dissolution de mercure dans Vacide nitrique ; cette disso- 
lution, en agissant d'un cdtë seulement sur la substance même 
des poils , altère leur dire<^on en ligne droite , et leur commua 
nique la disposition an feutrage, dont la laîne jouit naturelle* 

ment. 

148. Le catdage se fait par un ottyrier, qui d'abord frappe 
les poils avec des baguettes > pour les entremêler le plus «acte* 
ment possible j puis les fait passer, à deux reprises, par des 
cardes très^nes. Notw reyiendrotts sur l'opération de ce cardage 
dans le chapitre- troisième. 

La matière , au sortir des mains du cardeur, prend lé nom 
ii étoffe i et passe à Varçonneâr* 

149. Dans la manceuvre de l'arçon, après qu'on a placé l'é- 
toffe sur la claie, on commence par la Imcti battre. Pour cet 
effet , on passe la perche dans l'étoffe, on y châsse la corde de 
manière qu'elle y entre et en ressorte) on continue jusqu'à ce 
qpe l'ëio^ soit bieù ouverte , et que les cardées soient bien ef* 
facées:. pendant celte première manœavre, f ouvrier fait tourner 
un peu la perche de l'arçon sur elle-même, par un mouvement 
du poignet de la main gauche , en sorte que la cmàa fra]^pe bas 
et haut, et que l'étoffe soit éparpillée en tout sens , tant devant 
que derrière Tarçon. Alors il prend l'outil qu'on voit, pi. I, fig. g» 
et cgxoxL appelle le clayon. C'est un carré d'osier, dont le c6té 
a un peu^pkn d'un pied, et a deux poignées; il s'en sert pour 
raâiasser , dans le: milieu de la elaie, l'étoffe éparse. Il la rebat 
encore un peu, et tâche, en ne4éoochant que des coups mo- 
dérés, de ne l'éparpiUa* que le moins qu'il peut. C'est ainsi qu'il 
la dispose à être voguêe. Elle est prête à être yoguée , Icursque 
ce n'est plus qu'un amas de poils, si rompus et si 'fins , que le 
soufie 1^ ferait voler de tous les cêtés. 

i5o. Pour voguer, il place sa perche à peu près dans le mi- 
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lieu de letoffe, mais de manière qu^il y ea ait.toutefois pïas der* 
rière que devant , sans que la corde sëit dans rëtofiè; alors il tire 
la corde avec la coche dru et doux y et donne a Fétoffe la figuré 
d'une pointe peu épaisse et peu large. A mesure qu'il vogue , il 
rend les coups d'arçon plus forts, et Fétoffe augmente en largeur 
et en épaisseur : il continue ainsi en réglant ses coups, suivant 
Fétendue et l'épaisseur qu'il veut donner à son^tofTe, 

i5i. L'illustre. Mongè a exposé, dans un mémoire plein 
d'intérêt, les principes du feutrage : ce beau mémoire est inséré 
dans les Annales de Chimie y et demSile Traité élémentaire des 
Machines y p^r M* Hachette. Monge est parvenu, par des induc^ 
tiens fort ingénieuses, à reconnaître , qu'en général les surfaces 
des poils des animaux sont lamelleuses ; quoique étant vues au 
microscope , elles paraissent absolument lisses et unies; il pense 
qu'elles doivent être formées, ou de lamelles qui se recouvrent 
les. unes les autres de U racine jà la pointe , à peu près comme 
les écailles de poissons se recouvrent de la tête de Tanimàl vers 
la queue; ou peut*être, mieux encore, de zones superposées, 
comme on l'observe dans les cornes , et que c'est à cette cour 
formation que les substances, dont il s'agit, doivent leur dispo^ 
aition générale au feutrage. . 

i52. Si , dit ce savant illustre, si d'une main Ton prend un 
cbeveu par la racine , et qu'on le fasse glisser entre les deux 
doigts de l'autre main, de la racine vers la pointe, l'on n'éf 
prouve presque aucun frottement, aucune résistance , et l'on 
n'entend aucun bruit; mais si , en le pinçant, au contraire, par 
la pointe , on le. fait glisser de même entre les doigts de l'autre 
maiu , de la pointe vers la racine, on éprouve une résistance qui 
n'avait pas lieu dans le premier cas , et il se produit un frémis- 
sement perceptible au t$tct, et qui se manifeste encore p^r un 
bruit sensible ^ l'oreille. 
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1 53. De cette observatiQo , et de plusieurs autres suialognes , 
faites sur des ck&reax , des q;iiis , des brins de laine , et, en gê- 
nerai, sur les poils de tous les animaux, Monge en a conclu le 
principe que nous venons d'énoncer. 

.154. D'après cela > il est facile^ dit-il, d'expli(|aer pourquoi le 
contact des étoffes de laine sur la peau est rude ,■ tandis que cer 
lui de. Ja toile etsrt:doux , car 1|^ aspérités, des brins de la lainq, 
quelque flexiUe:, d'ailleurB > que soif d^que Jnrin eu parodier, 
en s'accrochant i la peau, font éprouver une seqsation désa- 
gréable, à moins qu'on n'y soit accoutumé, tandis que les fi- 
bres ligneuses du chanvre et du lin, dont la toile, est CQfupofsée, 
et dont la surface est lisse, ne peuvent faire éprouver rien de 
pareil. On voit, encore que la qualité malfaisante de la laine , 
pour les plaies, n'est occasionée par aucune propriété chimique, 
et qu'elle vient uniquement de la conformation de la surface 
des brins; les aspérités s accrochent' aux fibres qui sont à décou- 
vert, les irritent, les déchirent, et oocasionent de l'inflam- 
mation. 

. 1 55. , Mppgç ejpplique de la manière c^ v^pte, comment cette 
conformation dfîs poijs de tous les animaux est la principale 
cause de U' disposiiion au feuîïage qu'ont en général tous ces 
poils. , 

Lorsque le chapelier arçonne , en frappant avec son archet 
les flocons de laine , il détache et isole en l'air chacun des brins 
en particulier j ces bri^s retombent les uns sur les autre» etdans 
toutes sortes de directions, sur la table où ils forment une cou- 
che d'une certaine épaisseur j puis l'ouvrier les recouvre d'une 
toile qu'il presse avec les mains étendues, et en les agitant en 
divers sens, la pression rapproche les .brins de laine les uns 
contre les autres, et multiplie leurs points de contact; l'agita- 
tion leur donne à chacufl un mouvement progressif dirigé vers la 
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racine; au moyen de ce monvement^ les )>rias s'èiftrdiacetit ^ et 
les lamelles de chaque )>rm , en s^'aecrockant à celles des autres 
brins qui se trouvent dirtgëês en sens cbntrmréi i^ainfiwmontle 
tout dans la contexture serrëe que h pression leur a fait prendre^ 
A mesure que le tissu se serre^, la pression des mains doit »ug^ 
menter^ tant pour le serrer davantage que pour entretenir le 
mouvement progressif des brins et lecir entrelacement qui 
ëprouve alors une difficulte^plus grande; mais dans cette opëra^ 
tion , les brins de laipé s'aocrochent seulement les uns aux autres 
et non p^s à la tdile , dent les fibres sont lisses et ne présentent 
ps la même fecilltë Met ëgard. 
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CEAPITÎIE TROISIÈME, 

Machinés h carder, 

i56. TouTJ^slts mackines à carder sont composées d'un 
pomBr« pins ou moins grand de cylindres retétus de lanières 
de pair , dans lesquelles est insérée nne multitude de fils de fer 
aigus et recourbés, très-rapprochés et disposés par rangées 
régulières, à distanijes égales, Les lanières dont nous parlons 
se nomment /<?W/feW ou rubans de cardes, 

x57. La plupart des cardiers on fabricans de cardes confec- 
tionnent leurs feuillets ou rubans à l'aide d'outils fort simples ; 
d'autres plus habiles se serrent de machines cfui produisent un 
travail à la fois plus prompt et plus régulier, 11 paraît que ces 
sortes de machines , qui ont pris naissance en Angleterre , 
pnt été perfectionnées en Amérique. Elles furent ensuite inapor- 
tées en France , où elles ont reçu des améliorations. Nous ne 
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les décrirons point , ççic çlles^çint c<)}a]i^likraëe& ^ 9^ potvtaieBt 
intéresser quun pe^tit^pfnbre.de personnes. Lew prix est l!i^t 
élevé , queli^uesruiii^s se yieodeiit aS^oi^o o%3a,0Q^ francs. 

Ijcs macl^pes^ 4j?. çç gçnf ç^qijie Ton peut se pix>cu];ei;^ d^ns, ]e^ 
ateliers de M. Colla, rue duFaubpuizg'PpissQDni^^i^ b?» 92^^ 
sont très-parfaite^f 

i58. Les feuillets, ou mbap^ de cardes sont faits aivec de la 
peau àp veau , de bouc qu.^ chèvrie bien tannée ; qette peau doit 
être frqtt^e^aveç d«t Ja pierf e^ppiiçe <pii Ipi enlève les parties trop: 
di^res , lui dpnne paf tout la;pé|V|e^épa)swur > et la rend plus déliée^ 
et.pliis souptç. Qi^^^uefpis.&qnç les morceaux de peau^ on colley 
du papier oudupaa'p]tàejmiqpoqrT€i!^^ 

x5q. Lorsqpç les 1vprq9aKf.de .peau OAt. épi coupéS: dc^ la^ 
grandeur requi^p ^l^ont été prép^^.d^ la, manière. que nçus, 
venons dwdiq\ier, ojc^jes piquç^ c'es|-a-dire,> on lesp^jrce d^e- 
petits trous disposés pour recevoir les pointes de fil de, fin: dont 
les cardes dpjiyçnt être )iéris$ées^ I^ est essentiel qo«. tous ces trous 
soient espaces avec la plus graçdç réguj^i^^ c!eslrà-dire , qu'ils 
se ti;*ouvent.tous su^. des ligp.çs drpites età^égaldS- di^t^pçes. 

i6o- Un à^s procédés les plus.sb?^ple? qjue Vpnait^uggéwfo^ 

pour piquer avec çiutanj. 4^ c^^éfjt^ que d'exactitlf^ ^4. j>eau (les 
feuille^ ou rubans , de .cardqs^ con^i^^^ i\ k tendre, la pefiu 
sur un cadrç dqnt }e§ côtps puissent être ,cp»jirenablempnt écartés 
par des ecrou^; 2^ à placeJT ce^cçldiae, ent^ jes plateaux d'une 
presse-^If peau, à îpiqupr repose suç ufi i^^t^lat de^ros drap 
ou de. feutre, ell^ estjcouyçirte 4 up, ma49er. ani)é. de pointeS: 
courtes^ roidejs.eli r^^igéçp.comxpe oq.Jed^içp, Tput^t^t aioM>r 
disposé on fait agir la presse ^ et la peau est piquée. 

i6ï -, Qq^nd la pe^ft a été piqvée^ il f '^gjit 4^ la.;gai3jiir. ^ie^cro* 
chets de fil d'^rchjil. U,n dç ces prQc]^e<s.estiVij,ii§ ^e^ de prp^ e^ - 
en perspecliT;^^ V\, I , fig. 11, De face, il a flenx brftijchep or. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. j 
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y parallèles et égales , qui se replient et s'ëlèvent à angle droit sut 
la base t. De profil, chacune de ces branches forme un angle 
ah c. Les branches x^ y entrent dans deux trous contigus de la 
peau , et s'élèvent au-dessus 4p sa surface supérieure; la base h 
s appuie contre la surface inférieure. 

162. Il faut que tous les petits crochets soient parfaitement 
égaux et semISlables. Leur formation résulte de trois opérations^ 
i"". On coupe autant de bouts de fil de fer qu'il doit y avoir de 
crochets et la longueur de ses bouts est proportionnée à l'es- 
pèce de carde que l'on veut faire. Si celte première opération ne 
donne point de longueurs exactement pareilles , il faut les éga-* 
liser à l'aide d'un outil appelé jauge ou par tout autre moyen ; 
a*". On replie chacun des fils pour former les deux branches 
Xy y qui s'élèvent perpendiculairement sur la base z. 3**. On 
courbe les deux branches x ,^ et on leur donne la forme angu-* 
laire a bc. 

i63. Les crochets étant préparés , on les passe dans les trous 
de la peau piquée , et on les affermit avec de la colle forte , 
après s'être bien assuré qu'il n'y a point de pointes ou crocs à con- 
tre-sens; car il est évident que tous les angles doivent avoir leurs 
côtés parallèles, et les sommets tournés du même côté. On 
prend ensuite une pierre de grès très-fine, et on s'en sert 
pour aiguiser les pointes et enlever le morfil. II ne s'agit 
plus , après cela , que de redresser les crocs qui ont pris une 
faussé position , et de démêler ceux qui se sont embarrassés les 
uns dans les autres. Cette opération se fait à Taide d'un petit 
canon emmanché , dont l'ouverture est à peu près égale au dia- 
mètre du fil. 

^ Nous ne parlerons point des cardes à main que tout le monde 
connaît. Nous ne nous occuperons que des cardes mécaniques , 
en commençant par une des plus anciennes connues. 
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Ancienne machine à cat^der le coton, PL IV, fig. r. 

164. Cette machine a été décrite en 17809 par Roland de la 
Platière, dans Tart du fabricant de velours de coton. Elle 
cardait de 5o à 60 livres de coton par jour. Le cotonà carder est 
disposé sur une toile sans ûaa a, tendue entre deux rouleaux; 
un premier cylindre s'empare peu à peu de ce coton , le fait 
passer entre lui et un cylindre semblable qui est au'-dessous^ et 
le livre au petit cylindre d revêtu de cardes. 

z65. Le coton passe du cylindre ^ a un autre plus grand ^ ^ de 
là au cylindre moyen , de celui-ci au tambour g, qui est sur- 
monté de quatre petits cylindres 1^2, 3 , 4> soutenus par des 
croissans de fer, sur des vis à écrou qui traversent le quart de 
cercle fixe xx}et enfin , après avoir éprouvé Faction du dernier 
cylindre /^ il est détaché de ce cylindre en forme de loquettes, 
par l'action d'un rouleau m garni de lames de fer-blanc ; il tombe 
sur le plan incliné qui le conduit dans une botte ott réceptacle. 

166. Ainsi l'on voit que cette machine estcomposée^ i"". d'une 
toile sans-fin a a; 2"". de cylindres cannelés^ appelés cylindres 
nourrisseurs ; S'^.de neuf cylindres couverts de cardes; 4''* ^'^^ 
rouleau garni de lames de fer-blanc. Toutes ces parties sont mues 
simultanément par un même agent appliqué à une manivelle s. 
Des poulies et des cordes sans fin^ tendues entre ces poulies, sont 
les organes qui transmettent le mouvement à toutes les parties 
tournantes et leur donnent la vitesse qui convient à chacune d'elles. 
Les lignes ponctuées indiquent la disposition des cordes sans fin. 

167. Toute la charpente de cette mécanique est en bois de chêne . 
sain et très-sec ^ construite avec autant de solidité que d'exac- 
titude. Les grands cylindres sont à armure de fer, leur axe 
corroyé et tournant sur cuivre. Les vis et écrous pour rappro** 
ipher ou éloigner les tasseaux de cuivre , et par conséquent les 
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cylindres qu'ils supportent^ en fer trempé et poli; le bois des 

cylindres en coeur de cliêçie de âoUânde ou Bien en acajou : les 

gratta oïkt été tournes sur le chââsis même de la nlëcâniquej 

avèic la plus gtaiide préciston. Ges àyliiidi*es sont retouméi 

tdftttesr les^ fois que les cardes ^ étant usées /elles ont besoin d'être 

renonveléesr 

i68. On voit en t i de petits cadres en fer iniplantés sur la 
charpente de la lUëcàuiqué^ vissés en dessous ^ taraudés par côté 
de part et d'autre y avec le^ vis qui pressent les tasseaux en 
ciiiyre sur lesquels- appuie èC tourne Taxe des cylindres, pour 
opérer le rapprodtement on leloignement de ces cylindres les 
unâdes^ autres; 

Le rapprochement dœ cylindres dépend de la plus ou moins 
gnmde quantité* de coton que l'on vient carder; mais ils ne doi- 
vent jamais que s^affleurer ; ce ne serait que pour de mauvais 
coton' grossier et court qaon pourrait se permettre de les faire 
mordre d^uiie demi-ligne au pihs: 

i6g. It faut que leâ fils dek cardes soient tous de mêihe qua- 
lité, qu'ils aient exactementlamiânié hauteur, la ménle finesse, 
la ménlé courbure', la même élasticité , et qub lés cuirs soient 
de'ménie épaisseur. 

170. Dans le temps dun travail suivi > on doittiiettoyer, deux 
foi» par sâM&tiiië, lés cardes et l'intérieur des cjiindres, des or- 
dures et dtl la poussière qui se détache dU coton. 

171. Il eât à remarquer que lorsque les cardes sont neuves , 
le'prêtaier colon* que Ton carde se teint d'une couleur noirâtre 
communiquée pa!r le frottement , soit des fils de fer soit des cuh^. 

172. Lorsque les t^ardes sont fatiguées^ que les fils dé fer s'é^ 
moussent , on passe et repasse dessus en divers sens une pierre 
à^iguiser , de la iongàéur des cardes , qui redonne de la pointe 
zmù fils , rétablit leur poli etfes remet au même niveau. 
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173. Jeu de la machine. Si Ton imprime un ïjapuyeii^BUt de 
rotation à la manivelle , la roue ou poulie p le comijiii^uque ^ mi 
moyen d'une courroie, à. la roue ou^oviUe ^.> avpc.d^s yitesses 
dont la proportion est inverse de celle des, diamètres*, (C'est.!© 
seul mouvement de transmission direofe qui ait lieu du côté à» 
la mécanique où est placée l?i piaç^ivelle, .). .,:,.:. . / . 

174. De laûtre côte, le cylindr^ ç,,ÇpiQ^qi.unique> son.iïwu,- 
vèment au cylindre d^^ par une corde sans^ fin ppn croisées» 
et au cylindre o, par une corde croisée, passée S9r la raipure 
du même cylindre, qui a une poulie plus basse, dans la- 
quelle uije cordé s^qs fin ^. après y avoir fait un douUe tour, 
va mouvoir les cylindres i , 2 . 3, 4 » .®° passant ég^leiaeni p|a: 
uù double tour dans les rainurea des poulies de. ces. cylindres.; 
cette corde sans*fin embrasse ensuite le grand tambour, et revient 
au cylindre o, en se dirigeant sur une poulie fixe r. placée att 
bas de la mécanique. Cçtte poulie^.que Ton, peut descendre ou 
remonter à laide d un écrou^ donnç le moyen de régler conve- 
nablement la tension de cette principale corde sap^ fin, ,.. 

I75, Une corde non croisée part de la poulie du grand tam- 
bour , va nnouvolr le cylindre l-, et une dernière Cprdç croisée, 
donne le mouvement à la toile sans fin a a.,Ce%te toile çst chargée 
de coton lavé, séché légèrement, et bien également éteqdji; le 
mouvement est lent, le coton approche en même proportion; il 
est continuellement saisi par deux cylindres nourrisseurs , qui 
communiquent entre eux par un engrepage. Lef ^coton x.^ue ces 
cylmdres ont attiré ^ passe successiy^n^e^t d'u^: cylii^ijUre ^ un 
autre jusqu'au dernier, d'oii les loquettes sont ,«nlevées p^r le 
moulinet à lames de fer-blanc : celui-ci les rejette sur upt plan in«. 
cliné, d'oii elles passent sous un rouleau de bo^ cannelé, qui 
les roule sur la suite du méme..pl^u iiiclinéi^çt donne aux lo- 
quettes la forme et la consistance quelles doivent avoir; elles 
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tombent ensuite en ëtat d'être filçeç , rangées les nnes sur les an« 
très dans une botte posée à terre ^ où on les amasse en plus ou 
moins grande quantité. 

176. Cette machine a le défaut d avoir un trop grand nombre 
de cordes sans fin^ dont la tension est fréquemment altérée p^r 
les influences de l'atmosphère ; on a donc jugé qu'il était plus 
convenable d y substituer des engrenages , lesquels , en les sup^ 
posant construits avec toute la précision requise^ donnent aux 
diverses. parties tournantes de la mécanique ^ des mouvement 
plus uniformes. 

NoweUes machines à carder le coton ^ PI. V^ fig. i > a e< S. 

177. Les machines à carder le coton ^ actuellement en usage, 
sont composées 9 la plupart ^ des pièces suivantes ; i*.. d'une 
paire de cylindres cannelés nourrisseurs j a', d'un cylindre bri-^ 
seur; 3"*. dup grand tambour couvert de cardes, dont l'axe 
porte la manivelle ; 4''« ^^ ^^^^ ou dix planches garnies de car-? 
des /nommées chapeaux ^el superposées au grand tambour ; 
5% d'un petit tambour nommé cylindre de décharge^ couvert 
de cardes en ruban^ et sur lequel agit le peigne ; 6°. du peigne qui 
détache le coton de dessus le cylindre de décharge, sous la 
forme de nappe; 7^. d'un umbour uni sur lequel s'enveloppe 1^ 
nappe cardée. 

Toutes ces diverses parties sont indiquées par les mêmes 
chiffres dans les trois figures de la PI. V, dont la fig. 3 indique 
le plan de la machine , la fig. 2, une élévation du côté de la poulie 
motrice, et la fig. i , une élévatiqn du côté opposée. Cette ma- 
chiné est disposé suivant le système de M. Çalla^ constructeur 
très-habile. 

178. Le coton que l'on doit carder est placé sur une toile sans- 
fin tendue entre deux rouleaux i i. En avant de cette toile 
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sans fin y sont deuic autres rouleaux 2 2 , auxquels on donne le 
nom de rouleaux à râpe : les tourillons de ces rouleaux reposent 
dans des fentes 3 3^ pratiquées dans deux supports parallèles aa. 

179. Du cote oppose^ sont les deux cylindres alimentaires 4,4> 
en fer, et cannelés. Entre ces deux cylindres et le gros tambour^ 
se trouve placé le petit cylindre briseur 5. 

180. La situation respective des cylindres nourrisseurs et du 
gros tambour, est indiquée plus clairement fig, 4 9 ou le chiffre i 
indique un des rouleaux de la toile sans fin ; 44 ï^s cylindres 
nourrisseurs ou alimentaires; 5 le cylindre briseur; A A le gros 
tambour. 

181. L aie dii gros tambour A A porte la manivelle, ou bien 
une poulie 6, qui reçoit l'action du moteur. Celte poulie tourne 
librement sur Taxe du gros tambour; elle ne communique le 
mouvement à celui-ci, et par conséquent à la machine, que 
quand on l'approche d'une autre poulie , qu'elle entraîne avec 
elle , au moyen de quatre mentonnets qui s'engrènent dans ces 
rayons. Un levier fourchu, agissant dans une gorge pratiquée 
sur la boîte en cuivre de la poulie 6, sert à suspendre ou à don- 
ner le mouvement à la machine. / 

182. La grande poulie 7 a plusieurs gorgeS; elle commu- 
nique à droite le mouvement au cylindre Briseur 5; et à gauche, 
à la poulie d'un arbre coudé qui fait agir le peigne s, dont nous 
parlerons bientôt« 

i83. Le gros tambour est surmonté de dix chapeaux à 
cardes 999* 

A côté du gros tambour est placé un cylindre de cuivre B, 
garni de rubans de carde, dont les extrémités sont arrêtées par 
des brides 10 disposées à cet effets C'est sur la nappe de.coton, 
enveloppée sur ce cylindre, qu'agit le peigne ^ destiné à la dé- 
tacher : le peigne, à cet effet, est doué d'un mouvement verti- 
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cal de va et vient, qui lui est communiqué par un axe coudé 
adapté à la pôûUe iï\ celle-ci réçoîf le mouvement par une 
cordé sans fin, tendue entre la poulie H et lavande poulie 7. 

i84- Le cylindre alimentaire înfeneur reçoit le mouvement 
au moyen dun ènjgrenage composé d'^ùn pignon la, adapté à 
Taxé du grand tambour, et dune roue dentée i3 qui engrène 
avec ce pignon; la roue'a quatre-vingts dénis, fet lé pignon en a 
treize. A la roue i3 est adaptée une poulie i4 à plusieurs gorges, 
sur laquelle est tendue une corde sans fin, qui correspond à une 
pçulie fixée sur Take du cylindre alimentaire. 

i85. La même poulie i4 transmet le mouvement au cylin- 
dre de décharge B , par le moyen d'une chatne , à la Vaucau- 
soa n , passée sur' la poulie ô du tambour de décharge. 

Au bout dé 'rétabli se trouve une paire de rouïeaux A, dpnt 
Fobjet est de retirer le coton de la carde, "et de former le niban. 

186. On se sert ordinairement, pour le cardage, de deux ma- 
chines à peu près semblables , mais qui diffèrent en ce que le 
coton sort de la prernièrë en forme de nappe, et que, lians la 
seconde , le coton détaché par le peigne , passe , sous forme de 
rubans, dans des entonnoirs de cuivre, et entre deux rou- 
leaux de bois , qui en réunissent les filamens : ces rubans sont 
reçus dans dés cylindres de fer-blanc. Ainsi , lorsque le coton a 
étë cardé par là première ixiacïiine , et réduit en forme de nappe, 
il passe à la seconde, qui carde de nouveau les nappes de coton, 
et les transforme en rubans. 

Pour qu une machine à carder agisse d'une manière satisfai- 
sante, il faut que les cylindres qui la composent aient dés dimen- 
sions convenables et que leurs vitesses de rotation aient entre elles 
des rapports détVrmiiiés. L'expérience seule a pu indiquer quelles 
soht les dipiensîons'et les vitesses les plus avantageuses. Voici 
celles que les conslrùcteuts ont adoptées presque généralement. 
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187. Les cylindres alimentaires ont ordinairement i5 lignes 
de diamètre. 

Le diamètre du grand tambour varie entre 32 et 38 pouces. 
Le tambour de décharge a un pied de diamètre. 

188. La vitesse des* deux tambours des cardes doit être , 
comme nous venons de le dire^ dans un rapport détermine. 
Celui qui reçoit le coton des cylindres distributeurs ^ pour le re- 
porter sur le tambour à ruban , doit faire de seize à vingt révo- 
lutions , au plus ^ tandis que ce dernier n'en fait qu'une. 

Dans quelques machines y le grand tambour ayant trois pieds 
de diamètre 9 fait vingt-cinq révolutions, pendant que le petit 
d'un pied^ n'en fait qu'une : c'est un défaut reconnu surtout pour 
les lainages à courte soie ; quoique la nappe du cardage en pa- 
raisse plus belle, on a remarqué que les filamens en étaient trop 
brisés par la.vitesse disproportionnée du grand tambour au pe- 
tit; le fil qui résulte de Temploi de ce coton doit être nécessai- 
rement moins adhérent^ plus chargé de filamens non réunis ^ et 
conséquemment plus velu. 

i8g. Le |»*oduit moyen d'une carde à nappes est de do livres 
par journœ de douze heures , en supposant que le grdnd. tam- 
bour décrive environ cent révolutions en une minute. 

190. La charge de la carde est de 4 onces environ de coton 
ou laine étendus le plus également possible sur une longueur de 
3o pouces de toile *^ qui la transmet aux cylindres alimentaires. 
. S91. L'objet principal dés ihachines à carder est de démêler 
lesfilamens^ de rompre leurs adhérences^ et de les distribuer 
également sous forme de nappes ou de rubans. 

De la r^ularité de cette première distribution dépendent es^ 
sentiellement légalité du fil, et la possibilité de lui donner la plua 
grande finesse. 

192. Pour obtenir cette régularité si importante , il faudrait 

Des Machines propres à confectionner les étoffes, 8 
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que le colon pût arriver au grand tambour^ en quantité parfai- 
tement égale dans tous les instans du travail de la machine. D 
serait nécessaire , à cet effet , que le tambour et les cylindres 
conservassent inaltérablement une forme parfaitement cylindri- 
que y et qu'ils ne fussent aucunement susceptibles d'éprouver les 
influences des variations atmosphériques. 

193. Il est évident que si les formes et les dimensions des 
tambours et des cylindres varient, quoique insensiblement il en 
résulte que , partout oii il y a défaut de rondeur , les parties les 
plus éminentes entraînent plus de coton que les parties basses , 
et qu'il s ensuit des inégalités inévitables dans la grosseur de 
la nappe et du ruban. 

194. Plusieurs constructeurs ont recherché les moyens d'é-» 
viter cet inconvénient. M. Molard â fait construire des cylin- 
dres et des tambours qui conservent parfaitement leur rondeur, 
et il est parvenu à ce résultat en combinant les pièces de bois 
qui les composent , de manière que les fibres du bois tendent do 
centre à la circonférence. 

Î95. M. Calla forme le tambour de décharge en cuivre la- 
miné ; ce qui lui donne la propriété d'être moins sujet à se dé- 
former que ceux construits en boîs suivant la méthode ordi- 
naire. Et le grand tambour est composé (comme on le voit en 
X jc, fig. I , PI. V ) de douelles de trois épaisseurs de bois dif- 
férens ; le milieu est de sapin et les deux côtés de tilleul , de 8 
lignes chacun. Ces douelles sont moins sujettes à se griller et à 
se tourmenter 9 que si elles étaient d'un seul morceau de boîs^ 
quelque sec qu'on puisse le supposer. Leur largeur excède d'en- 
viron un pouce celle des plaques de carde. Elles sont maintenues^ 
chacune isolément et par leurs bouts , sur des cercles par le 
moyen de vis et écrous qui permettent de les faire rentrer ou 
sortir à volonté. 
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196. Les cercles qui servent de noyau sont en fer forge ou 
coulé , ils portent six pâtes en retour dans la direction des 
rayons 9 contre lesquelles les extrémités de ceux-ci sontfixées« 
Ces rayons sont en bois, et maintenus au centre par des embases 
dont Taxe du tambour est garni. 

197. M. Colla a ajouté à ses machines à carder un autre per- 
fectionnement très^remarquable, qui consiste en un échappe- 
ment qu'il a placé sur la carde à nappe , qui, après un nombre 
déterminé de révolutions du grand tambour, arrête la machine. 
L'objet de ce mécanisme utile est d'obtenir des nappes d'un 
poids égal; et sa construction est telle qu'on peut en varier le 
poids à volonté. , 

M. George-Bodmer emploie , dans ces machines , des tam- 
bours de cardes en papier; l'expérience lui a démontré qu'ils sont 
préférables à ceux en bdls. 

AL Collier a présenté , à la dernière exposition des produits 
de l'industrie, des tambours formés avec une sorte de mastic 
que les influences hygrométriques n'altèrent pas. 

198. Une autre cause d'irrégularité qu'on observe dans les 
machines à carder dépend des cordes sans fin qui y sont em- 
ployées. IkL Bodmer se sert de chaînes de bois à charnières en 
cuir flexible. " -^. 

199. Pour obtenir des noiachines à carder toute la précision 
désirable , il faut employer un moteur dont l'action soit uniforme. 
Ainsi on doit en général préférer un courant d'eau ou bien une 
machine à vapeur, aux chevaux ou aux bœufs; car , quelque 
réglé que soit le pas des animaux, il est impossible qu'il ait une 
égalité constante ; et, pour peu qu'ils retardent leurs pas , les 
nappes ou rubans sont trop chargés de filamens, et, pour peu 
qu'ils l'accélèrent , ces nappes ont à peine le temps de se former 
Bt sortent de la carde tellement éclaircies, que le ôl qui en 
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résulte, quoique solide, ne peut avoir une grosseur uniforme. 

Machines à carder la laine. 

200. Les mtLchines à carder la laine diffèrent de celles à 
carder le coton. Les filamens de la laine exigent une quantité de 
cylindres alternatifs de décharge et de renvoi , et ce n est que 
par leur moyen quon peut carder la laine sans trop la briser; 
au lieu que dans les machines à carder le coton , des coussinets 
immobiles remplacent les cylindres dont nous venons de 
parler. 

201. Nous avons déjà dit (i5i) que les filamens de la laine 
offrent une particularité remarquable qui les distingue de ceux 
du coton j du chanvre et du lin : ceux-ci présentent une surface 
Hsse y tandis que les filamens de la laine soxit revêtus de très^ 
petites lamelles ou écailles assez minces , et superposées de la 
racine à la pointe. On reconnaît facilement Texistence de ces 
écailles , en prenant un poil de laine bien sec, en le plaçant entre 
le pouce et l'index , puis , en faisant glisser alternativement les 
doigts Tun sur Fautre ; on remarque alors qae le poil prend un 
mouvement progressif dans le sens de sa longueur, et toujouro 
dirigé vers la racine. Si ensuite on retourne le poil, enniettant 
)a pointe à la place de la racine , le mouvement aura lieu en sens 
contraire ; c'est-à-dire , qu'il sera toujours dirigé vers la. racine. 

202. On conçoit aisément que par cuite de cette structure 
particulière de la laine , pour que le fil ait la plus grande force pos- 
sible, il faudrait que tous les poils contigus fussent placés en sens 
opposés ; c est-à-dire, il faudrait que la pointe de l'un fût adossée 
à la racine de l'autre , et i^ice versa} alors les écailles de l'un 
s'engrèneraient dans les écailles du second, l'adhérence des poils 
serait la plus complète possible, et le fil en acquerrait la plus 
glande force. On doit donc , dans l'opération du cardage , 
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faire ensorte que les poils prennent la disposition la plus ana- 
logue à celle que nous venons d'indiquer ; ainsi cette importante 
opération doit les diviser , les agiter , les retourner un grand 
nombre de fois et les placer enfin de manière à ce que ^ autant 
qu'il est possible , aucun poil ne se trouve couché dans le même 
sens que son voisin y afin qu'il puisse s'accrocher immanqua- 
blement l'un à l'autre. On obtient cet effet en composant les 
cardes^ d'un gros cylindre autour duquel tournent, en plusieurs 
sens, plusieurs autres cylindres. Il en résulte que les poils en- 
traînés parleur mouvement circulaire, portés et reportés de tous 
les côlés , ne peuvent se retrouver dans la position relative 
qu'ils avaient d'abord , que par un très-grand hasard. Le mou- 
vement naturel et progressif de la pointe à la racine , s'opérant 
simultanément par tous les poils qui sont placés dans tous les 
sens, ils doivent s'accrocher les uns aux autres par leurs aspé- 
rités et acquérir une force d'adhérence qui rend leur filature à 
la fois plus facile et plus solide que celle opérée* par le cardage 
à la main. 

ao3. Si l'on compare l'ancienne méthode de cardage avec 
celle qui résulte de l'emploi des machines , on voit que les avan- 
tages de cette dernière ne se bornent pas à l'économie et à la cé^ 
lérité; mais qu elle y réunit encore la propriété précieuse de dis- 
poser la laine à donner un fil plus parfait. Effectivement , lors- 
qu'on emploie les cardes à main, louvrier, travaillant toujours 
dans la même direction , n'entremêle pas assez les fils, et il les 
ramène presque toujours dans le même sens; il en résulte que 
leur adhérence est moins intime , et que les fils moins forts sont 
sujets à de plus fréquentes ruptures. 

ao4. Une foule de résultats avantageux dérivent de la pro- 
priété que le cardage par mécanique donne aux fils, d'être plus 
forts et nioins sujets aux ruptures , indépendamment de la 
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boDne qualité des ctofTes on a reconnu que le tissage devenait 
plus prompt et plus facile , que le collage des chaînes exigeait 
moins de colle qu'auparavant, et que par conséquent le dégrais- 
sage des pièces s'effectue plus promptement et mieux. 

2o5. La fig. I , PL VI, représente une mécanique à carder la 
laine. Elle est composée de divers cylindres revêtus de cardes 
et groupés autour d'un tambour également couvert de cardes , 
dont le diamètre est d'environ 3 pieds. Le moteur agit sur 
une manivelle, ou bien sur une poulie adaptée à l'axe du 
tambour. 

âo6. De même que dans la mécanique à carder le coton , la 
matière filamenteuse est d'abord déposée sur une toile sans-fin a, 
tendue entre deux rouleaux ; à l'extrémité intérieure de cette 
toile sont placés les rouleaux alimentaires h , qui saisissent peu 
à peu les filamens déposés sur la toile, et les livrent au premiçr 
cylindre cardeur qui, de son côté, les transmet au tambour c c. 
Ce tambour est surmonté de six cylindres rf, rf, c? et/,/,/, 
dont les axes sont soutenus sur des fourches à vis adaptées à des 
cercles m/n, placés des deux côtés du grand tambour, auquel ils 
sont concentriques. (On voit, fig. 3, PI. IV, une des fourches dont 
nous venons de parler , dessinée sur une plus grande échelle. ) 

207. Le diamètre des cylindres d ^ dy d n*est qu'environ la 
moitié de celui des trois snitres f y f ^ f. Leur rotation autour du 
grand tambour a pour but d entiainer les filamens dans de 
longs détours, et de les entremêler de telle sorte (201) qu'ils 
puissent s'accrocher les uns aux autres, par la rencontre en sens 
inverse des aspérités dont ils sont hérissés. Ils acquièrent ainsi 
la plus grande force d'adhérence. 

208. Dans les mécaniques à carder le coton on a pu, sans in- 
convénient, employer des chapeaux fixes, revêtus de cardes. 
Ces chapeaux , qui surmontent le tambour, ne produisent point 
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d'engorgement y parce que les filaœens qui çirculenl entre eu^ 
et le tambour ëtant très-courts > leur longueur et leur disposition 
étant à peu près uniforme, l'opposition qu'ils fout éprouver à la 
force qui les entraîne d'ime carde à l'autre, peut être regardée 
comme uniforme et constante* Il n'en est pas de même pour la 
laine; car, outre que les filamens sont d'inégale longueur, ils 
opposent , à la force qui veut les séparer en. les entraînant, des 
résistances nécessairement variables dues à la disproportion qui. 
existe entre la ténacité de leur adhésion, lorsque leurs écailles 
pu lamelles s'accrochent , et lorsqu'étant dans le même sens , 
elles glissent Ips une^r sur Iqs fmtres. 

309. Les causes que nous venons d'indiquer ont établi la dif- 
férence que l'on remarque entre les mécaniques à carder le 
coton et celles à carder la laine, Cçtte différence consiste prin- 
cipalement dans l'emploi des cyli^dres d,d,d et/,/,/au lieu 
des chapeaux. 

310, U est évident que des cyHnclrçs;tournans et soutenus de 
manière à pouvoir s'élever lorsqu'ils éprouvent un trop grand 
effort , sont bien plus aptes à surmonter la variabilité de la ré- 
sistance que des chapeaux ou coussinets. fixes* 

211, Les. filamens , après avoir éprouvé l'actipn 4es cylindres 
b,cc,dy dy d e\f,f,f, rencontrent le dernier cylindre canieur g. 
Le peigne k détache le coton cardé de dessins le cylindre g et un 
mouvement de ya et vient est imprimé à ce peigne, à l'aide 
d'une manivelle r adaptée à la ppulie tournante s. 

212. Pour la laine comme pour le coton, on se serÉ commu- . 
nément de deux mécaniques à carder. L'une produit le premier 
cardage, et la laine sort de cette mécanique sous la forme de 
nappe qui s'enveloppe autour d'un tambour en bois t. La se- 
conde perfectionne le cardage et donne à la laine la forme de 
loquettes : onappelle ainsi des espèces de rouleaux filamenteux ^ 
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tels que ceux dont la .fileuse au fuâreâu charge sa quenouille. 
^î3. .Les loquettes sont produites par un tambour à larges 

cannelures qui les place sur une toile sanis fin qui se trouve au«« 
dessous. Cette toile dépose successivement les k>qaettes dans un 
paniëi^^u dans une petite caisse* . « .î ^ ^ • » 

MaaMnes à ' carder. Zar) poils servant à Ui/fabrication des chapecuix^ 
f PLIV,fig.:î. 

214. M, Sarrazin Ûe Lyon employa cette machine au car- 
dàge et au mélange des poils et des làiuës, servant à lafaBricà* 
tion des chapeaux. En 17.91 , iï'olJltiit Un Brevet d^nventîoti et 
fit construire neuf de ce^ machines', qui , à ce, qtté' Fonf assure , 
fournissaient une quantité dé poils cardés suffisante pour donner 
de rouvrage à plus de douze cents foiileùrs. 

2i5i Chacune 1iô^cés'mà'chihe^,'d6tit la construction coûte 
de 800 à 900 francs, mue et dirigée par un seul homme, carde 
environ 48 livrés de^mélànge pkr jour, et elle rtmp^ace la* main 
d'œuyre de Éûît femmes au moins.- 

216. Un bâtis en chêne aaà soutient lès parties qui compo- 
senjt la machine. Une grande roue b b met en mouvement une 
toile sànS fin d c tendue dSin côté sur Taxe de la roue b A,' et 
de Taufre sur le Toulèau d : c'est sur la toile sans fin c c que Ton 
dépose les poils que Ton Veut soumettre à l'action de la machine. 
La même roue b b traiismet en même temps le mouvenient au 
tambour/, couVert de carde; à cet effet, une chaîne sans fin 
est tendue sur là roue bbel srtr la poulie g. L axe de cette poulie 
est commun au tambour/ et à là roue dentée A, laquelle^ au 
moyen de là lanterne / et de là roue dentée / transmet le mou- 
vement à un autre tambour >>î, couvert de cardes. 

!H7. Le* lainage déposé sur la toile sans fin ce est saisi parle 
cylindre 7 qur le transmet aux cylindres cardéurs qui fondent 
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et amalgament l&s filamens ayec autant et même avec plus de 
perfectiou que la carde à la maîu. 

Le lainage cardé et mélangé tombe sur un crible de fer^blanc 
rrr qui retient les poils, mais qui laisse passer la poussière , 
les débris et les autres ordures. 

CHAPITRE QUATRIÈME. 

Peignage. 

!2 18. JuE cardage est réservé aux matières filamenteuses dont 
les brins ont ou doivent avoir une petite longueur; ainsi on 
carde le coton , la laine courte destinée à la draperie, la bourre 
de soie et les duvets. Celles de ces matières , au contraire , dont 
les filamens doivent conserver la plus grande longueur possible^ 
exigent le peignage. Le chanvre , le lin^ les laines longues et 
lisses sont donc destinés à subir cette opération* 

Peignage du lin et du ckanv^re* 

219. Les cardes sont, comme nous l'avons vu^ des surfaces 
hérissées d'une multitude de petits crochets de fil de fer, minces, 
peu saillans très-rapprochés , et ces crochets sont insérés dans 
des lanières de cuir. Les peignes , pour le chanvre et le lin, exi« 
gent de fortes dents , droites , placées en échiquier et taillées 
en losange. Les dents des grands peignes employés dans les 
corderies ont jusqu a treize pouces de longueur. 

220. Dans l'opération du peignage on se sert successivement 
de peignes de diverses grandeurs. Pour le lin, par exemple, le 
peignage s'effectue sur quatre sortes de peignes. Les dents du 

Des Machines propres à confectionner les étoffes, 9 
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pMmier 9 taiOées en losange , ont par le bas noe UgM en 
carré , sur trois pouces et demi de loogueur ; ccAes des pitts fins 
sont rondes y grosses et longues comme des aigwUes à cottdre 
la toBe àe mënage« 

122 1. Les dents d'un peigne placées en éckîqnier sur s^t on 
huit rangées ^ sont en fer ou en cuivre ; on les assujettit par leur 
gros bout dans une planche de bois dur y qui est ordinairement 
revêtue d une feuille de fer-blanc. 

Le peignage du Iki e&ige de l'adresse et de Fiotelligence. On 
donne souvent le nom de seranceur à Touvrier qui effectue cette 
opération ^ et les peignes , dont il se sert , s'appellent serans. 

Le seranceur tient une poignée de filasse entortillée autour 
de sa main drûte , il lui donne un mouvement circulaire et fait 
tomber l'extrémité de la poignée sor les dents du peigne ^ com«» 
mençant par se servir du pkia gros. S'il éprouve trop de résis- 
tance y il retire doucement la fifaose ^ et il eii engage une DMindre 
(jualitité* 

222. Lors<{ne la pointe est bien démêlée, il en engage ane 
plus grande longueur, et continue peu à peu jusqua ce que la 
filasse passe sans difÏÏculté entre les dents du peigne ; après 
quoi, tortillant autour de sa main la partie démêlée, il peigne 
l'autre bout avec les mèam^ êouàs. En passant successivement 
^ur dies peignes plus fisis^ la filasse se divise et acquiert toute k 
fifkesse, la douceur et la souplesse qu'on veut lui dooaer. 

323. La filasse obtenue la première s'appelle le premier hrin ; 
pn en pUe les poignées en deux moitiés proprement tortillées 
l'une SUT Vautre pour former des paqiiels contenant la ^rniture 
d'une quenouille. 

224. Le déchet resté dans le swans , se travMlle de nouveau 
ilans les peignes , et fournit encore . un brin très-fin , mais 
plu$ court, qu'on nomme le second brin« Le reste est leloupe 
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quoa peut faire carder, lorsqu'elle est très^fine^ et emplo^r 
ensuite à divers usages. 

Machine à peigner le chancre, par M. Porthouse^ PI. Vll^fig. 1, a e« 5. 

*aa5. Les mëcaiMqties à peigner le chanvre et le lin, imaginées 
en Angleterre et ailleurs , n'ouï: encore donne que des résultats 
peu satisfaîsans. GeHe inventëe par M. Porthouse est une des 
plus remarquables par Tingénieuse disposition détentes ses par- 
ties j mais elle est compliquée , d'une difficile éxecution , embar- 
rassante à manœuvrer, et elle paraît avoir le défaut commun k 
toutes les mécaniques , connues de ce genre , celui die donner 
d'énormes dédhets. 

226. Le but de cette mécanique est de produire deux effets 
sîtaultaaés, le premier consisté à peigner les bottes de lin et de 
cbanvre que l'on soumet à sou action ; le second consiste dans le 
oardage des ^upes produites par le peignage. 

90^^ Ou sait que le peignage exige une série de peignes dont 
les dents décroissent progressivement de grosseur, M. Porthouse 
a doue distribué , autour d un cylindre ( voyez fig, !>-) , des ran- 
gées de dents de différentes grosseurs. Au*dessus de ce cylindre 
tournant indiqué par la lettre D, fig. i , se trouve un plateau 
circulaire G sur la circonférence duquel sont disposées, à dis- 
tances égales , trois cavités x daus lesquelles on fixe le bout 
d'une poigpée de chanvre. Trois peignées se trouvent ainsi pen- 
dantes aulouir du plateau G. Que l'an suppose maintenant que 
keyltndre l> et que le plateau G tournent en même temps, ce 
double Kouvement obligera les queues de chamvre de s'engager 
spccessivement entre les dents du cyKudre D. 

208. Le peignage produit des étoupes, et ces étoupes se 
trouvant insérées entre les dents du cylindre D , il est évident 
que ce dernier eu sçrail bientôt surchargé , si on ne trouvait le 
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iz^pyen de les faire sortir à mesure c[u*elles se logent entre ceB 
dents. A cet effet, un certain nombre de barres de fer i , 2, 3^ 
fig. a et 3 , sont disposées parallèlement entre les rangées de 
dents ; lôrque le cylindre tourne , les barres les plus basses 
tombent par leur propre poids , et en tombant elles entraînent 
Fétoupe bors des dents ; mais afin d empécber que ces barres ne 
puissent abandonner le cylindre auquel elles appartiennent , 
leurs extrémités sont enchâssées dans des entailles formées dan» 
des plaques métalliques adaptées au cylindre. On voit une de ces 
plaques^ fig. 3. 

229. L etoupe sortie d'entre les dents du peigne cylindrique 
D , est livrée de suite à Faction des cardes qui sont distribuées , 
i"". autour d'un tambour conique Ji ; n"". sur le pourtour de la table 
pareillement conique 00 y tournante et placée borizontalement.. 

230. Un autre tambour conique P est garni de brosses 
rudes , ces brosses relèvent Fétoupe d'entre les cardes de la table 
O O y pour la transmettre à une dernière carde conique g , que 
Jtf . Porthouse désigne sous le nom de carde de décharge. LesP 
crochets de cette carde disposés en sens inverse des autres^ font 
passer l'étoupe entre des rouleaux p et u. 

23 1. Voici comment M. Porthouse met en mouvement tou- 
tes les parties de sa mécanique^ 

232. Du centre de la machine s'élève un arbre de fer verti- 
cal R^ de 6 à 7 pieds de haut sur trois pouces d'équarissage f 
le moteur qui fait tourner cet arbre , est censé agir sur la 
poulie S. Ce même arbre porte, i^. une poulie plus petite a des- 
tinée à mettre en mouvement la poulie j, dont l'objet est de faire 
tourner les deux roues-dentées A et W ; 2*. la roue /; 3^ une vis 
sans fin e } ^. une roue d'angle A y 5"". la grande table co- 
nique o o. 

233. La roue W met en mouvement le peigne circulaire D> 
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et le fdit tourner sur son propre axe. Ce peigae a un 
double mouvement, cest-à'dire, un mouvement de rotation 
horizontal qui lui est immédiatement transmis par Tarbre R , 
qui fait soixante tours par minute, et le mouvement rota-> 
toire sur son propre axe qui lui est transmis par les poulies a^y 
et par les roues X> Z , W et V : ce second mouvement est bien 
plus lent ; M. Porthouse sesX réserve le moyen de régler à vo- 
lonté sa vitesse , en changeant la roue X ou bien les poulies ^ et ^* 

234. Une branche de fer d^ placée au-dessous de la roue i, 
pousse des chevilles z z^ placées sur le plateau circulaire G , et 
fait tourner ce plateau , qui, comme nous lavons dit, porte trois 
poignées àst chanvre ou de lin. 

235. La vis sans fin e fait mouvoir la carde conique K; la 
roue d angle h met en mouvement le tambour P couvert de 
brosses et Fengrenage 2,m,n, s ^r règle la rotation de la 
carde de décharge q et des rouleaux p et a. 

Peignage de la laine^ 

236. Les peignes dont on se sert pour peigner la laine ont 
une forme bien différente de ceux employés pour le peignage 
du chanvre ou du lin. Us put deux rangées parallèles de broches 
de fer polies et pointues insérées dans une pièce de bois garnie 
en corne , et emmanchée à angle droit avec le plan des broches. 
La longueur des files ou rangées de broches est ordinairement 
de six à sept pouces ; la hauteur des grandes broches d environ 
douze pouces j celle des petites d'environ huit pouces. Le dia- 
mètre des broches , à la base , est de deux lignes ; 1 ecartement 
dune broche à l'autre, k la base, une ligne et demie; Técarte- 
ment des files ou rangées , environ quatre lignes ; la longueur du 
manche , douze pouces. La pièce de bois , dans laquelle sont in- 
aéréea les broches, est Un peu cintrée« 
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237. Il faut que les broches soient bien polies^ sans la moindre 
paillette, et quelles soient très-droites. Si elles viennent à se 
courber dans le travail , ou par quelque accident , Fouivrier les 
redresse aisément au lîaoyen d un canon de fer. 

a38. Le peigneur tient , d'une main , un des peignes , qu'il 
chauffe dans un fourneau disposé à cet effet, et auprès duquel 
il est assis ; il prend d^ l'autre maia une petite poignée de laine , 
bien épluchée et bien écharpée , qu'il passe peu à peu dans le 
peigne, en tirant toujours à lui, et répétant cette opération jus- 
qu'à ce qu'il ne lui veste plus de laine à la main : il reprend en- 
suite la laine, dont il charge le peigne qu il chauffe, en dirigeant 
la pointe des broches vers le ïe\x. Pendant que ce peigne 
s échauffe , il en prend un second , qu'il charge de laine de la 
même manière ; il si^sit ensuite ces deux peignes , l'un de chaque 
Qiain ; il présente le plan des brochfis de l'un dans une situation 
à peu près perpendiculaire , d'abord au plai»* des autres , et insé- 
rant celles-ci alternativement en différenssens et à plusieurs 
reprises dans la laine, par un léger effort en direction contraire, 
il la fait passer de Fun a l'autre successivement, jusqu'à ce qu'elle 
soit parfaitemrat ouverte , et que ses filamens soient disposés 
parallèlement. 

239* L'ouvrier change de temps en temps ses peignes de 
main; il a soin de ne pénétrer que progressivement d^ns la 
massé de laine qui charge les peignes ; sans cette précaution ^ il 
briserait et il raccourcirait les filamens, auxqu^ il importe de 
conserver toute leur longueur. 

240. L'ouvrier, après avoir bien démi^lé et bieajwvert la 
masse de laiue sur laquelle il opère , la fait, passer sur un B»\ti 
peigne , dont il fixe le manche dans un poteau;, alors il en retire 
la l^ine avec les deux mains , en employant toutes los précautions 
pour ne pas en briser les brins. La laine retirée ainsi du peigne , 
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ieit (brtaet une sorteile queue de la tougueur de trois ou quatre 
pieds y plus ou moins , suivant la quaKlé de la laiue. Cette queue ^ 
qu'on appeHe barre ^ doit être bien apurée de toute ordure. 

2i4t. Ce qui reste dans le peigne après ce premier peignage , 
«e nomtÉîe^rrtre'^detiT ou retiron ; on îe repeigne une seconde 
fois , et on en ttjtire des barres moins longues et moins belles. 
Le déchet du second peignage n'est plus que dU peignon com- 
mun, uniquement propre aux étoffes grossières. 
•" 2^!i. Le peignage dé la laine exige , comme nous venons de 
le voir, le réchauffement des peignés. On emploie aussi, pour !• 
Faciliter, de Thuile, du beurre ou de la graisse, que Ton met 
dans une écuelle de terre placée sur le chapiteau du fourneau : 
le peigneur trempe dedans un peu de laine, pour en induire 
légèrement les broches du premier peigne. 

Peigrmge méeamique de la laintk 

!i43. M. î)émaurey a imagine un procédé ingénieux, qui fait 
perdre à !a laine cardée sa tendance natureHe à la crispation , 
et donne aux brins des directions droites et parallèles , telles 
qu'on les obtient par le peignage. Ce procédé a pour but d'em- 
ployer les mécaniques ordinaires à carder, pouf avoir des fils 
ras , et remplacer ainsi . les machines à peigner, A cet effet , 

• M. Démaurey a construit , indépendamment d une carde qui 
rend la laine sous la forme de rubans, un étirage composé. de 
deux paires de cylindres, séparés par un tambour, qu'il chauffe 
au moyen d'un tuyau de chaleur , et sur lequel passe un cuir 
sans-fin , qui applique constamment, contre ce tambour, le ruban 
de laine, à mesure que les cylindres se le transmettent en l'éti- 
rant. Les filamens de laine , ainsi maintenus en contact avec le 
tambour, que l'on chauffe au degré convenable, sont saisis par 

•la chaleur, et sortent de la machine lisses et parallèles, surtout 
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si Ton rëpète deux ou trois fois cette opération. Alors le ruban 
peut se convertir en fil par des procèdes et sur des machines 
analogues à celles qu on emploie à la filature du coton. 

a44* La société d'encouragement a décerné, en 18x2^, un prix 
à M. Démaurejr pour une machine à peigner la laine, qui donne 
un avantage soit en perfection , soit en économie , de plus de 
cinquante pour icent , puisque , d'après le rapport fait à cette 
occasion par M. Temaux , elle produit la même quantité de 
travail avec deux personnes , qu'on pourrait en obtenir de six 
par les procédés ordinaires. 

Si depuis un petit nombre d'années la filature de la laine 
peignée et les apprêts qui la disposent à subir cette opération , 
ont éprouvé en France d'importantes améliorations, ce résultat 
satisfaisant est dû au zèl0 patriotique et à la munificence éclairée 
de la société d'encouragement. Honneur donc aux amis des 
arts qui composent cette société éminemment utile , dont l'in- 
fatigable activité recherche sans cesse les branches d'industrie 
qu'il importe le plus de perfectionner , les indique au génie 
des artistes , applaudit à leurs essais et favorise par les élog^es et 
par les récompenses, le développement de leurs inventions, 
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Filature , dévidage et retqrdage. 

a45. La filature des matière^ £ik«Qenteu$es a popir bat de 
former^ par Y étirage et par la torsion^ qq fil, ç'est-a-dire^ wi 
corps cylindrique , souple , prolonge indéfiniment à yploQt^ ^ 
plus pu moins délië^ jusqu'à être pve^f^eia^pei^^p^e.i^t im^ 
palpable. . 

a46. \j étirage consiste à prolonger riin petit nomlN;«.;de fibi* 
mens hors de la. maase de ceux qui garpissept la ^«noMf^ ou 
]ià,bobine^ et cette prolongation doit se fiiire de maniike^ i% qm 
les filamens ne se séparent point; 2^ qu'ils. eooAerYfWl tovfQHSf 
vnejuxta^p^^tîon régi^ère ;^3^i ^t. surtout ^qu'ilop^ «"en :|iro-> 
longe ni plus ni moins ^'il n'wXaut.pour/qDelejSl aeit QOiH 
Ataoïment d'une égale grosseur» . 

1^47 • l^e ^1 e»^ préparé par letirage, mais il n'a paSffOi^WQ 1% 
soUditét /qu'il Jui faut; les fikio^nsn'^ntiqi^'ji^ie^r^^fili^lç^Sdh^ 
re^e entre.euJ^ , et le plus pe^t^ effoprt: suffit ppur le9 Mmwk^ 
C'est la <ar^ipn;qpi les aff^^nait^^^ 1^ i4^«8Wi:(r^:^A ^^^ ^ 
Umr foijanfca^qïi^ir. .«n ^ hamma^V , <^'ijs d9ifleilt:|^lii)i^ «d 
rompre que se désunir. 

248. Le fil que l'étirage et la torsion ont confectionné , doit 
être enveloppé au fur et à mesure qu'il acquiert de la longueur ; 
sans cela , il s'entremêlerait avec irrégularité ^ et serait plus faci- 
lement souillé par la poussière et par les autres ordures qui s'at- 
tacheraient à sa^surface ; il faut donc le rençider, c'est-àdire ^ il 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 10 
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faut l'envelopper r^lièrement autour d'un fuseau ou d'une 

broche. 

a49. Ainsi , pour filer un fil soit au fuseau , soit au rouet, soit 
à la mécanique, on doit eiffectuer trais opérations j savoir, l'éti- 
rage , la torsion et le renvidage. 

a5o. Lorsqu'on file au fuseau , ces trois opérations sont exé- 
cutées à la main.. Si l'on se sert d'un rouet simple ou com- 
posé , la main de la fileuse produit l'étirage -, et le rouet effectue 
ttïéijàniqtiemént lès deux autres opérations. Les mécaniques , 
ërifin , remplissent tout à la fois Mirage , la torsion et le ren- 
vidage. ' • ■ ' . : . 

a5 1 . B arrive souvent qnfil faut réunir et corder, pour ainsi 
dire, plusieurs fils , qui , par eux-mêmes, n'ont point une force 
proportionnée à l'usage auquel on les destine. Cette préparation, 
que noa& désignerons par le nom de retordage y a la plus grande 
bnulogie avec la filature proprement dite , car ce n'est qu'une 
fiktùresans' étirage. 

- a5a. La àoie ne se file poml, car l'insecte qoi la forme est 
chargé de cette opération ; on ne fait que la dévider et l'organ- 
sinerj on sait cpi& Xorgansinage (56) ne diffère point du 

retordage. ^ ^ i 

a53. Ce livre , diris^ en quatre chapitres, est consacre a la 
fflatàr^ , au dévidage et au retordage. Le premier chapitre tt-aite 
dé la filature au fuseau et de la filature au rouet ; le second , de 
la fiSatuise à la oiécaniquc ; le troisièifte, eu dévidage; et le der- 
nier, du retordage. 
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CHAPITRE PREMIER. 

Filature au fuseau et filature au rouet. 

a 54. Jj A filature au fuseau n'exige d'autres appareils qu'une 
quenouille et un fuseau. La quenouille n^est iqu'un mince 
bâton ou qu'une canne de roseau, au sommet de laquelle est 
enveloppée la filasse que l'pn yeut filer, laquelle y est ordinaire-^ 
ment maintenue par un ruban. 

255. Le fuseau^ long d'environ cinq à six pouces, est d'un 
bois léger, de forme arrondie, renflé au milieu, et se terminant 
en pointe à chaque bout , vers l'un desquels est pratiqué un 
petit rebord saillant pour maintenir le fil et l'empêcher de 
s'échapper du fuseau quand celui-ci est abandonné à son propre 
poids. La fig. 5, PI. YIII, représente une quenouille garnie de 
filasse , et la fig. 4 indique un fuseau. 

256. La fileuse, tenant sa quenouille au côté gauche, fichée 
dans sa ceinture , tire de la filasse , forme un bout de fil qu'elle 
roule sur l'extrémité du fuseau , et qu'elle y arrête par une boucle; 
puis serrant son fuseau entre le pouce et le médius de la main 
droite , elle lui donne un mouvement de rotation , auquel elle 
l'abandonne ; le fhseau tourne ; elle tire et roule la filasse ; le fil 
se forme et se tord. Lorsqu'il s'en trouve une certaine longueur, 
telle que le fuseau ne puisse la tirer et tourner aisément , la fileuse . 
reprend son fuseau , pousse la boucle du pouce gauche pour la 
défaire , enveloppe son fil autour du fuseau , forme une autre 
boucle , et rejette le fuseau comme la première fois. 

257. Pour éviter la formation réitérée de la boucle dont nous 
"^nons de parler, plusieurs fileuses adaptent à leur fuseau une 
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coche. Cette coche est un cône en fer on en acier, on même en 
or, creux, très-allonge, taille en hélice à la pointe extérieures 
à peu près comme un tire-bourre^ dont la mèche serait aplatie^ 
Le fil, partant du milieu du fuseau, passe autour de cette coche 
et est contenu daoa sa rainure , tandis que le tors se communi- 
que du fuseau à la filasse , et que le fil se forme. 

aSS* La grandeur des coches est proportionnée à celle des 
6iS0aQx,4ont les dimensions sont déterminées par la qualité de 
la fiUfi«e et ps^r jU finesse du fil quon doit en tirer. Quand un 
ûiseaur est rempli', on 6 te la coche ^ pour la placer sur un nou- 
veau fuseau. 

dSg. L'habileté de la fileuse consiste à étirer paiement la 
filasse pour faire le fil d'une grosseur uniforme , et à donner à 
son fuseau les mouvemens convenables pour que ce fil soit 
parfaitement et également tordu. 

. 260* La méthode de la filature au fuseau entraîne quelque» 
inconvéniens , qui s'opposent à la perfection des fils d'une cer* 
taine finesse. Ces inconvéniens dérivent» i"". du poids du fuseau^ 
cpii fkit souvent casser les fils très*fins ; a*, de la coche et de la 
boucle qui altèretit , par une compression* irrégulière , les* por- 
tions de fil qui y correspondent ; 3% Végalité de mouvement , 
d'où dépend la parfaite torakm^ est bien- plus difficile à obtenir 
que par la filature au roueU 

. ri6 r. On distingue deux es|>èces de rouets-, les rouets simples 
et les rouets composés. Par le nonji de rouets simples, nous dé- 
signons ceux qui ne produisent qu'un, seul fil à la fois ; et par le 
nom de rouets composés , tous ceux qui servent à la* formation 
simultanée de fdusieurs fils. U ne faut pas confondre cette der- 
nière espèce de rouet avec Jes mécaniques à filer ; dans celles-ci, 
Yétirage se' fait par Faction de la machine même , tandis que , 
dans les rouets, soit simples, soit composés, l'étirage se fait tour 
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jours par la main des fileuses^ et chaque fileuse n'ëtire qu'un 
aeul fil y ou. deux tout an plus. 

262. Il y a deux sortes ^ de rouets simples; savoir ^ les rouets 
doot la bobine est kîéfnngUer au à ailette ^ et les rouets à simple 
broche. .Les premiers ser^^enràla filature du chanvre^ du lin^ 
de la laine peignée ; les seconds sont employés pour filer le co* 
ton 9 ou la laine cardée. 

Rouei ordinaire, ou rouet simple dont la bobine est à ailette, 

PL Vm , fig, 7. 

2684 II est peu de machines aussi communément employées 
que le rouet ; on le voit dans le salon du riche et dans la chau* 
mière du pauvre ; cependant il n existe qu'un petit nombre de 
personnes qui comprennent et sachent se rendre compte du but 
et de l'utilité de chacune de ses parties. 

264. Le support de cette machine^ plus ou moins omé^ est 
ordinairement composé de deux châssis ou cadres^ parallèles et 
horizontaux^ réunis par quatre colonnes verticales. ~ « « Est le 
châssis inférieur ; — b b\e châssis supérieur, égal en largeur au 
châssis a a , mais plus long ; — c c c c sont les colonnes verli^ 
cales dont les extrémités sont enchâssées dans les deux châssisé 

265^ Le châssis b b est garni des pièces suivantes : i\ de deux 
montans dete destinés a servir de supports à la roue À ; 2\ d un 
bras saillant/^ dont un d^s bouts est fixé' sur le châssis & b par 
une^ vis , et l'autre est foré pour recevoir la quenouille qu'on 
peut introduire dans ce trou; 3"*. d^un charriot mobile B^ qui 
porte la bobine G; le tasseau q q qui sert de base au chariot est 
percé de deux trous carrés, à Fatde desquels il peut glisser sur 
les traverses g^ g^ du châssis * 3. Ce même tasseau est taraudé 
pour donner passage à la vis^r or, destinée à le faire avancer ou 
reculer : on donne communément le nom de coulisse à l'assem^ 
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blage da tasseau et de la vis. Deux montans hyl s elèreut paral- 
lèlement au-dessus du tasseau dans lequel leur bout inférieur est 
enchâssé. Ces montans^ nommes marionnettes^ soutiennent 
la bobine. On remarque que les marionnettes sont un peu incli- 
nées vers l'arrière ^ pour mieux résister à la traction ^ en sens 
opposé^ quelIeam*ont à supporter lorsque la machine sera en 
mouvement. 

iG6. Les parties mobiles du rouet sont la roue A et la bobine C. 

Roue. Sa circonférence a une cavité ou gorge semblable à 
celle de3 pouhes. Celte gorge est destinée à recevoir une corde 
ou une courroie sans fin qui aboutit à une petite poulie qui fai t 
partie de la bobine C. Il importe beaucoup que la corde sans fin 
soit convenablement tendue et que là fileuse puisse la lâcher un 
peu y lorsque Thumidité l'aura raccourcie ^ et qu au contraire 
elle puisse la tendre davantage quand elle aura éprouvé un allon- 
gement occasioné par la sécheresse ou par toute autre cause; à 
cet effet , Ton a construit le chariot B de telle sorte qu'il suf- 
fise de faire tourner la vis x x dans un sens pour éloigner le 
chariot de la roue A, et en conséquence^ pour tendre la corde 
«ans fin ^ et pice versa. 

26']. La roue A reçoit son mouvement de rotation par l'in- 
termédiaire d'une pédale o et d'une tringle n n. Le pied de la 
fileuse est le moteur qui fait tourner la roue; mais, pour qu'il 
puisse agir, il faut d'abord tourner la roue avec la main, assez 
pour que la partie antérieure de la pédale soit élevée au point le 
plus haut auquel elle doit parvenir ; alors elle presse cette partie 
avec le bout du pied; la tringle n n met en mouvement la ma- 
nivelle à laquelle elle est adaptée , la roue décrit par cette action 
une partie de la révolution , et l'achève en vertu de sa force 
d'inertie. ( Voyez le volume intitulé Composition des machi- 
nés y page i5. ) 
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lodëpendamineDt de là pédale, on adapte souvent au i duet une 
manivelle j*^ pour que la £leuse ait la faculté d alléger sou travail 
en employant une autre personne pour faire tourner le rouet. 

a68. La roue est placée sur ses supports de manière à pouvoir 
être ^e avec facilité. Le montant antérieur d est percé d'un 
trou > le postérieur e est fendu d'une ouverture qui traverse. son 
sommet et qui descend à une profondeur telle , que le bout de 
l'axe de la roue A , étant placé dans le trou du montant d et son 
autre bout dans la fente du montant ^ ^ la roue soit bien d'a- 
plomb et se meuve dans un plan exactement vertical. 

269. Bobine. \a partie la plus remarquable d'un rouet est, 
sans contredit, la bobine $ elle mérite une attention d'autant plus 
réflécbie , que l'intelligence de son mécanisme contribuera à faire 
bien comprendre la construction d'autres macbines plus com- 
pliquées. 

370. La bobine 9 représentée isolément fig. 8 est composée 
dé diverses pièces, qu'on voit en perspective, fig. lo. Les 
pièces qui composent la bobine, sont, i"". la broche ^ 2\ Xépin^ 
glier^ 3^ la bobine proprement dite j[^\\^ noioc. La broche 1,6, 
fig* 9> est une tige en fer, lisse, bien arrondie et légèrement 
conique. Elle est forëe à sa base depuis le point I , jusqu'au 
point 2; sur cette longueur^ le trou se trouve dans Taxe même 
de la broche ; au point 3 se trouve un autre trou oblique qui se 
combine avec celui^-ci : les deux trous sont disposés de telle sortû 
que l'on puisse introduire un fil par l'un, et le faire sortir sans 
empêchement par l'autre. 

271. l/épinglier 5 5 est fixésur la broche au point 4. Cette 
pièce recourbée , comme on le voit ( fig. 8 et 9 ) , est armée sur 
ses bords de plusieurs petits crochets en fil de fer. 

La bobine b est enfilée sur la broche ; elle est terminée, d^yn 
côté, par un rebord A, et de l'autre par une poulie A. 
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372^ La noix 7 contient et serre la bobine snr la broche j sa 
forme est celle d une poulie ordinaire , à l'exception quelle a une 
bosse m. On ne peut enlever de dessus la broche TëpingUer^ 
mais on en peut ôter la bobine et la noix. 

273. Tout l'assemblage que Ton nomme bobine ^st soutenu, 
comme nous lavons déjà dit, par les deux marionnettes A, l, 
dont chacune porte, à sa partie supérieure, un morceau de cuir 
perce d'un trou dans le milieu, et qui tient à la marionnette par 
deux petits tenons. C'est dkas ces morceaux de cuir que passent 
les extrémités de la broche ; et l'on a pvaticpié^ à l'une d elles , un 
petit rebord s pour la retenir contre le cuir. La bosse m de la 
ncHx a pour but de diminuer le frottement contre le cuir opposée 

27 4« On doit observer qu'il est nécessaire que la bobine , pro^ 
prement dite, que l'épinglier et la noix tournent avec la bro^ 
che, comme s'ils ne faisaient qu'un seul tout. 

njB. Jeu de" la machine. L'action de k machine tord le fil et 
f erïveloppe sur la bo]>ine , pendant qœ la fileuse étire et mouille 
la filasse, 

' Pour filer au rouet, il faut d^abord fixer tm botit de fil sur le 
milieu de la bobine) on fait passer ce bout de fil sur la première 
dent de l'épinglier, c'est^à*dire , sur ceHe qui est le plus rappro* 
cbëe de la base de la broche ; de là le fil entre dans le trou 3 de 
Itf broche 6g*>8, et on le fait sortir par le trou i j on le dirige 
efrsciite vers la quenouille, en le tenant ent^e l'index et le doigt du 
miltea de la mi^ifi droite J La fileuse est âssiee devant son rouet, 
vis-à-vis la pédale, au moyen de laquelle elle miet en mouve^ 
mendia roue A e» la bobiné G« Le fil, fixéd'mî bom sur le mi-- 
lieu de la btdiiine^etigagé sur nue des dents de l'épinglier, et sor* 
tant par le trotf de kbroehe, totfftie aus^ sur lui-même; et il 
^Duve ttfïe torsioti d'autatit ^lus^ande, qu^il s'enrotile arec 
plus de lenteur sïtf k bobine , et vice (^<çr^4. A mesure que le fi} 
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se. tord, il glisse par le trou de la broche et sur la dent de Tépin- 
glier, et rentortille sur la bobine. 

276. La fileuse a devant elle sa mouillette, et elle humecte 
son fil quand cela est nécessaire. Elle fait passer ce fil d'une dent 
de Tëpinglier à la suivante , et ainsi de suite , afin de le répandre 
également sur toute la cavité de la bobine; quand elle est par- 
venue à la dernière dent , elle rétrograde et revient à la première, 
en passant successivement par chacune des dents intermé- 
diaires. 

277. Jetons rapidement un coup d'œil sur les procédés de 
filature en usage en Flandre, pour produire ce fil si fin, si dé- 

•licat, si précieux, qui est destiné à former les dentelles et les 
points. 

Cette filature se fait sur un rouet, qui est mis en mouvement 
à la main, Texpérience ayant démontré qu un rouet à pédale 
tourne avec trop de rapidité , d'où il résulte que le fil devient 
cassant -par un excès de torsion. 

278. La quenouille est un roseau, ou bâton léger d'environ 
trois pieds de long, fourchu par le haut; il est renflé aux 
deux tiers de sa longueur, de manière que le renflement dimi* 
nue par degrés , et finit au bout le plus près duquel il com- 
mence; ce bout est percé vers la pointe, pour recevoir un ru- 
ban, dont nous indiquerons la destination. 

279. Le lin est disposé par petits cordons. On étend un de 
ces cordons sur une table , on laplatit en le tirant sur sa largeur; 
quand il est bien aminci , on pose , sur l'un des deux côtés élargi , 
le bout renflé de la quenouille, de manière qu'elle soit couchée 
longitudinalement sur la longueur des brins de lin ; on tourne 
doucement cette quenouille , on roule dessus le lin , qu'on main« 
tient ensuite à l'aide du ruban qu'on place en spirale, et qu'on 
serre un peu moins par en bas que vers le haut : si dans cette 

Des Machines propres à confectionner les étoffes* 1 1 
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partie la longueur des brins excède le bout de la quenouille^ Oq 
les replie légèrement sur elle ; et, du bout de ruban qui reste 
après qu'on la arrêté en bas, on enveloppe ces bouts en haut 
pour les conserver propres, sans danger d être rompus ni mêlés. 
La filasse , roulée de cette manière , a la forme d'un cône, dont 
la pointe est à la partie supérieure de la quenouille, qui , ainsi 
chargée, se place à la ceinture au côté gauche, ou dans une mor- 
taise pratiquée à dessein au bras mouvant d'un rouet fixé sur sa 
table , aux poupées ou ailleurs. 

'280. En certains endroits de la Flandre, la quenouille n'est 
qu'un simple bâton fendu par le haut ; on introduit dans cette 
fente l'extrémité du cordon de lin très-fin, qui pend de toute sa Ion* ( 
gueur sur la quenouille , et qui y est maintenu par un ruban. Le 
bâton n'est attaché ni «lu rouet ni au côté de la fileuse , mais fi- 
ché en terre verticalement. 

281 . On place le rouet devant soi , la manivelle à portée de la 
main droite, et la quenouille près de la gauche^ qui doit pouvoir, 
sans gêne, en tirer la filasse. L'ouvrière, prenant un peu de cette 
filasse, la tord entre ses doigts, en forme un bout de fil qu'elle at* 
tache à la bobine, le faisant passer sur une dent de Failette, et 
dans l'œillet de la broche qui la porte ; alors , tournant la ma- 
nivelle , elle continue de tîrer la filasse en portions égales , et à 

tourner d'un mouvement léger, doux et régulier. 

282. Deux ou trois brins de lin suffisent pour la grosseur du 
fil; la fileuse les sépare avec le médius, les tord avec le pouce et 
l'index, qu^elle mouille avec sa salive , ou avec un peu d*eau con- 
tenue dans un vase adapté au rouet. La beauté et la qualité du 
fil dépendent, en grande partie, des soins et de la dextérité de 
la fileuse. 

283. Les beaux fils de Flandre se fabriquent dans des celliers 
et autres lieux humides, à l'abri des agitations de l'air; les fi- 
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leuses mettenl , sur le bras qui soutient la quenouille , un mor- 
ceau d'étoffe noire pour faire ressortir les brins de lin ^ s'aider à 
les distinguer et à juger de la grosseur du fil. 

Rouet à ça et uient sans épingUer , PL VII , fig. 4- 

284. Le rouet ordinaire, que nous venons de décrire, présente 
des inconvéniens notables ; on remarqne que le frottement du 
fil , sur les épingles de lailette , rend sa rupture très-fréquente ; 
et que, lorsque le fil se casse, le bout se trouve tellement ca- 
ché dans les tours du même fil déjà renvidés sur la bobine, 
qu'on perd beaucoup de temps à le chercher. Plusieurs ar- 
tistes ont proposé des moyens de remédier à ces défauts ; ceux 
que M. Antis a communiqués à la société d'encouragement de 
Londres, lui ont mérité une gratiûcation de 35 guinées. 

285. La fig. 4^ PI* VII, représente le rouet de M. Antis, 
dans lequel il a supprimé Tépinglier, et a remplacé ce méca- 
nisme par un mouvement de va et vient fort ingénieux, qu'il a 
adapte à la bobine. Voici en quoi il consiste : l'extrémité de 
l'axe horizontal de la grande roue a a est taillé en vis sans fin ; 
qui engrène avec une roue dentée ft, au plan de laquelle est adap« 
tée une courbe en cœur. On voit la roue et la courbe en cœur 
dessinées séparément fig. 5. La roue b a 120 dents; la courbe 
en cœur communique un mouvement d'oscillation au levier dd, 
mobile autour du point x. A. cet effet, ce levier a une branche 
ou mentonnet , qui est tiré et poussé alternativement à chaque 
révolution de la courbe. 

286. L'extrémité supérieure du levier d d est fourchue , et 
embrasse la broche de la bobine entre la noix ^ et la bobine 
proprement dite z. D'après ce que nous venons de dire, on 
conçoit que le mouvement oscillatoire du levier d d doit néces- 
sairement communiquer à la bobine z un mouvement alternatif 
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de translation horizontale le long de la broche. Ce mouvement 
donne la facultë de supprimer lepinglier , et il suffit de placer 
une seule ëchancrure à rextrëmité de lailette h. On pourrait , à 
la rigueur^ supprimer la seconde ailette k , mais elle sert à rem- 
placer lautre dans le cas où son ëchancrure se casserait. 

287. L effet du va et vient, que nous venons d'indiquer^ est 
d'enrouler les fils sur la bobine en lignes spirales , et en sens con- 
traire les unes des autres. Cette disposition offre divers avan- 
tages. !•. Si le fil se casse, il est retrouve et relève sur-le-champ; 
2^. la fileuse gagne le temps qu elle perd, en se servant des rouets 
ordinaires , pour changer le fil d'un crochet à l'autre sur Fëpin- 
glier. M. Antis préienà que le temps absorbe infructueusement par 
cette manœuvre est de plus de deux heures par journëede travail. 

283. La broche t est soutenue , d^un côte , par un œillet de 
cuir adapte au montant fixe r, et de l'autre par une poupëe m, 
qui a une branche fixe, et une mobile; et cela pour pouvoir 
enlever la broche toutes les fois que la bobine est chargëe de fil. 
La branche i^ tourne autour du point i : un crochet arrête 
cette branche mobile, et la rëunit à celle qui est fixe. 

Rouet à filer la laine peignée , PL VIII , fig. i , 2 e< 5. 

289. Une table a a , garnie de rebords, et ëlévëe environ d'un 
pîed au-dessus du.sol , sert de base à ce rouet : les deux mon- 
tans *, A, soutiennent la roue A, garnie de sa manivelle à. Celte 
roue a environ deux pieds de diamètre, et sa circonférence est 
formëe d'une mince plaque de bois, repliée circulairemeut sur 
«lle-méme , et dont la largeur est de trois ou quatre pouces. 

290. La bobine B est, comme celle du rouet à filer le lin, com- 
pqsëe de pl\isieurs pièces : la broche i ^ i^ que l'on voit plus 
distipc^.me^t (fig* ^ ).> a un pied environ de longueur, dont la 
ipoitië environ est en saillie hors des marionnettes 2, 2, qui 
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lui servent de support. Les ailettes 3, 3 ^remplacent XépingUer 
(271) du rouet à £ller le lin , et elles ne sont point , comme celui- 
ci y garnies de plusieurs petits crochets. Un seul crochet enfile 
une des branches des ailettes ; il est mobile ^ et ^xé sur un petit 
morceau d'étoffe qnon fait couler le long de la branche des 
ailettes y où il est placé* On a adopté^ dans ce rouet y les ailettes 
à crochet mobile, de préférence à lepinglier, parce que la laine, 
plus molle et plus velue que le chanvre et le lin , s y accroche- 
rait : elles remplissent d'ailleurs le même but, qui est de distri- 
buer égalenoent le fil sur la bobine. Lorsqu'on se sert de Uépin- 
glier, on obtient cet effet en faisant passer successivement le fil 
d'un crocheta l'autre; et, quand on emploie les ailettes à crochet 
mobile, on fait aller et venir ce crochet. 

291. La broche i ^ i, porte ^ outre les ailettes^ trois autres 
pièces, qui sont : la noix 5, la bobine on buhot 6, et la mou-^ 
guette 7« Ces pièces sont représentées isolément fig. 2« La noix 5 
est en buts ; son diamètre varie de six à dix lignes, et elle a trois 
gorges : c'est sur une de ces gorges que passe la corde sans-fin^ 
qui , d'autre part , enveloppe en partie la circonférence de la 
roue Â.. (La bobine ou buhot 6, n'est antre chose qu'un cylindre 
creux, garni d'un rebord à chacune de ses extrémités; le buhot 
est destiné à recevoir le fil qui s!enveloppe sur ^â surface con- 
vexe , au fur et à anesur.e<qu'il se forme. 

aga. La mouqqette 7 est un petit cylindre d'os plaçai l'ex- 
trémité ,de la broche : le fil Iraverae un petit trou ^ (fig. 3)^ 
creusé dans h ^mouquelte , et ce pc^tit trou remplace celui qui 
est formé dans la J^roche du rouet à filer le Un (270). 

agS. La lireche fist cylindrique dans les parties qui doivent 
tourner dans les supports , et ost taillée can>ément là ou reposent 
les pièces qui lui sont anne]|^ées, pour qu'elles soient astreintes 
à n'avoir que les mêmes nu>uvemens de rotation. 
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La broche est soatenae par des cuirs ûxés dans les marion- 
nettes : quelques ouvriers emploient à cet usage des feutrés de 
chapeaux ; d autres se servent de tresses de paillé : ces deux pra- 
tiques sont vicieuses 9 car les feutres sont plus accessibles à Thu- 
midité qui les gonfle et les amollit^ et les tresses de paille se 
dérangent fréquemment et produisent un frottement inégaL 

Rouet à simple broche , PL VIII, fig. 6. 

294* Cette espèce de rouet sert à la filature de la laine cardée^ 
de la bourre de soie et du coton. Voici les principales différences 
qui le distinguent des rouets dont nous avons parlé : il est^ en 
général, peu élevé au-dessus du sol ; la roue en est plus grande; 
et est mue sans manivelle par la simple impression de la main 
sur un des rayons. La broche est plus longue et plus grosse ; elle 
est placée au-devant des poupées, auxquelles sont attachées deux 
petites barres avancées qui le portent ; sa pointe est saillante 
d'environ six pouces hors des supports. Cette broche porte une* 
noiï , à laquelle correspond la corde sans-^fin destinée à la mettre 
en mouvement. 

La corde sans-fin est ouverte ou croisée, suivant que Ton veut 
filer plus ou moins tors. Quand la corde est ouverte, le mouve- 
ment, étant plus libre, s accélère, et il opère de gauche à 
droite : la corde croisée produit leffet opposé. 

295. La fileuse recouvre la pointe de la broche d'un papier 
qu'elle roule dessus, le tortillant légèrement au bout pour Ty 
fixer. Elle se place debout devant son rouet , tenant de la main 
gauche la loguetie y plaque on boudin. (Ces mots sont synonymes; 
et indiquent le rouleau^ ou, pour mieux dire, le cône de fila- 
mens que Ton doit filer). Elle eh tire une petite partie , quelle 
attache vers le milieu de la pointe de la broche ; puis elle fait 
tourner la roue de la main droite; elle étire, en ëleyant la gauche 
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en face de la broche , mais en divergeant an peu , et laissant 
échapper autant de filamens qu'il en faut pour former son fil. 
Lorsque la fileuse a étiré une aiguillée de fil aussi longue que 
l'étendue de son bras le lui permet , elle arrête la roue, lui donne 
un petit mouvement en sens contraire, pour que le commence- 
ment de l'aiguillée , qui s'est tourné en spirale sur la broche , se 
.trouve un peu relâché ; alors elle approche son bras , et attire le 
fil de manière qu'il fasse un angle droit avec la broche, et elle 
avance progressivement sa main au fur et à mesure que le fil 
s'enveloppe sur la broche. Elle recommence ensuite une nou- 
velle aiguillée, en élirant de la même manière, et cela tant que 
la loquette peut lui fournir de matière : lorsque cette loquette 
est presque complètement épuisée , elle incorpore ce qui lui 
reste à la main avec une nouvelle loquette. 

2g6. La différence qui existe dans la construction des rouets et 
dans les procédés qu'on emploie pour filer les matières peignées 
pu les faiatières cardées, dépend de la bien plus grande disposition 
qu*ont ces dernières à subir l'opération de l'étirage ; car les fila- 
mens courts et bouclés dont elles sont composées s'accrochent j 
s'entrelacent , se suivent et s^unissent avec autant de facilité que 
de régularité ( pourvu cependant que les premiers apprêts aient 
été exécutés avec soîn ). Il s ensuit de ce que nous venons de 
dire , que , pour produire leur étirage , la fileuse n'a nul besoin 
de quenouille ; il suffit qu elle tienne dans sa main gauche 
la loquette à filer ; et , en comprimant plus ou moins cette 
loquette , elle règle la sortie plus ou moins grande des fila- 
mens qui s'écoulent hors de la loquette , toutes les fois qu'elle 
étire une aiguillée, c est-à-dire, toutes les fois quelle éloigne la 
loquette de Textrémité de la broche, en élevant son bras. 

297. Il n'en est pas de même pour le filage des matières pei- 
gnées; leurs filamens, étant droits , longs, Ui^es, rigides, ne s'ac- 
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crochent point, ne se suivent, ne s'entremêlent, ne s'unissent 
quavec difficulté ; il faut donc que^ peiidant l'étirage, des pres- 
sions réitérées, à de très-petites distances, obligent ces filamens 
d adhérer les uns contre les autres ; c est pour augmaiter cette 
adhésion que la fileuse , lorsqu'elle file le lin et le chanvre, a soin 
de mouiller le fil quelle étire avec de leau, ou, mieux encore, 
avec sa salive. L'usage de mouiller le- fil avec la salive est, peut- • 
être , nuisible à la santé des fileuses, mais il contribue beaucoup 
à la bonté du fil. 

Roueis composés. 

agS. Nous avons plusieurs fois répété que la filature se com- 
pose de trois opérations , X étirage , la torsion et le rem^idage. 
La fileuse au fuseau effectue ces trois opérations à la main ; la 
fileuse au rouet étire avec une de ses mains , et les deux autres 
opérations sont exécutées mécaniquement par le rouet, qu'elle 
est cependant obligée de mettre elle-même en mouvement , ou 
avec un de ses pieds à l'aide d'une pédale, ou avec la main 
libre qu'elle emploie pour mettre en mouvement la roue, soit 
en agissant sur une manivelle , soit en poussant les rayons de 
cette roue. 

2QQ« Cette double action fatigue la fileuse, et tend conséquem- 
ment à diminuer le produit de son travail; les mécaniciens se 
sont appliqués à imaginer des moyens de lui épargner la peine 
de mettre en mouvement son rouet , et de ne lui laisser aucune 
autre occupation que celle d'étirer le fil. Il était bien naturel de 
penser que la fileuse , ainsi soulagée , étirerait son fil avec plus de 
régularité et de célérité, et qu'elle pourrait même s'accoutumer 
à filer deux fils à la fois. Ces considérations ont donné naissance 
aux rouets composés.* 

3oo. Les ronets composés rie sont autre chose que la réunion 
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de plusieurs rouets simples mus simultanément pai* un même 
moteur; devant chaque «rouet est assise une fileuse qui peut ^ à 
volonté , agir sur uneseule ou bien sur deux quenouilles à la fois. 

3oi. M. Delfosse, ancien commissaire de marine^ avait fait 
construire à Venise quatre immenses rouets composes , autour 
4csquels trois ou quatre cents ouvrières pouvaient travailler. Ces 
rouêts étaient mus par des roues à tympan [a] dans chacune des* 
quelles quatre forçats agissaient en marchant. Les roues à tympan 
communiquaient le mouvement aux rouets à Paide d'une chaîne 
sans fin qui agissait à la fois sur toutes les bobines y disposées ho- 
i-izoïitalement sur deux rangs parallèles. Chaque fileuse avait la 
facuHiéd arrêter le mouvement de sa bobine et de la remettre en 
actiozî toutes les fois quelle le jugeait convenable. Le local oii les 
roues motrices éteient établies se trouvait entièrement séparé 
dé la salle des fileuses. 

3d2. Les rouets composés doivent en général remplir les con* 
dittoQS rnivantek : 

i^ Que chaque fileuse puisse^ à volonté, suspendre l'action 
de son rouet , sans que le travail des autres en soit nullement 
interrompu; 

a*'. Que^^haqike âeose puisse, à volonté, procurer à sa bobine 
une Vitesse pins 4>n moins grande. 

Le rouet composé de M. Pnfce, qui est un des plus anciens 
connus, est encbre un de ceux daiis lequel ces conditions sont 
remues aVep^pluls de simplicité et de convenance. Cette ma* 
chine a été dëdrite par jRo/onk/ dé la PJatihre dans l'Encyclopédie 
méthodique.' ' ; . . , 

3o3.>La fig:6, PL VII, ireprééenteun des rouets simples dont 

(a) t!èi loties' À^iynipaii ont ëtë décrites dans le volume intitolë Mouvement 
dos fitde^fmx fipr. Si^ et «dans celui intitula Composition des machines 9 p* 17- 
Des Machines propres à confectionner les étoffes. la 
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la reunion forme la rouel composé de M. Price. La bobine a 
est soutenue par un support mobile b' p. Ce support n est autre 
chose qu'une planche» verticale» mobile entre deux rainures 
pratiquées dans le montant ûxe c c ; la planehe b b peut donc 
avoir un mouvement d élévation et de dépression; le premier 
lui est communiqué par le poids p ; le second par la pédale ^. 
Voyons à quoi servent ces deux mouvemens. Que Ton suppose 
qu'une courroie ou qu'une tringle soit mobile horieontalemept 
auHlessas de la noix tf de la bobine ; la planche ou support b b 
est obligée par Faction du poids p^ à monter , autant qu'il le faut» 
pour être soumise au frottement de la courroie ou de la tringle , 
et c'est ce frottement qui fait tourner la noix e» et conséqueça* 
ment la bobine qui lui est annexée. Il est nécessaire que ce frot- 
tement ne soit ni tropgrand ni trop faible ; car dans le premier cas 
il absorberait une trop grande quantité de force motrice , et daps 
le second la bobine ne tournerait point , ou tournerait avec irré- 
gularité. Pour obtenir cet effet M. Price a rendu son poids. va- 
riable à volonté, en le composant d'une petite casâette dans la- 
quelle on dépose des matières plus ou iiKÛns lourdes» 

3o4. La pédale g agit en sens inverse , c'est-à-dlrQ , qu'Ole feit 
descendre le support b b pour mettre la n<nx edie kj bobine hors 
delà portée de la courroie ou de la tringle mobile. Ainst ^iDut^$ 
ies fois que la fileuse veut interrompre le mouvement de son 
rouet , il suffit qu elle comprime la pédale 7 , et aussitôt qudfte 
est lâchée, le poids p fait remonler le support bb, et la rotation 
^eia bobine recommence. Si la. fileuse veut a'iàhfigKier dd< sô» 
rouet, elle comprime d'abord la pédale y et ensuite. ellp arrête le 
support bb'k l'aide d'un crochet qui l'empêche de remonter* 

3lû5.. Dans la machine de M. Price y cinquante rouets,, sem- 
iUabU)& à celui que nous venons.de décrire », étaient disposés sur 
ime circonférence horiitoctale d'environ 3o piiâdâ ; ixn&^^banâe 
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clrculafre de bois mince correspoodait immédiatemeiit sur les 
noix des bobines qui étaient comprimées contre ce cercle par 
1 action des poids adaptes à chaque rouet. Le cercle dont nous 
parlons était soutenn par des tringles de. fer convergentes qui 
Tunissaient à Taxe vertical tournant. Ce cercle frottait tontes les 
noix des bobines qui , étant également pressées par leur poids y 
tournaient toutes avec une vitesse égale. Si Ton voulait cependant 
augmenter ou diminuer la vitesse de l'une délies , il sufûsait 
d'ôter la noix de la bobine, et de la remplacer par une autre d'un 
diamètre proportionné à la vitesse que Ion voulait avoir. 

306. Le cercle tournant était garni d une toile verte pour que 
son reflet ne fatiguât pas la vue des fileuses. 

Depuis que l'usage des mécaniques à filer est généralement 
adopté pour les matières cardées, les rouets composés ne con- 
viennent que pour la filature des matières peignées , et spéciale^ 
ment du. ebanvre et du Ihi. On peut fifer sur ces machines de 
très-^beattt ûh pour les batistes et pour les dentelles, et nous 
croyons que, sous plusieuTS rapports , de bons rouets composés, 
oii chaque fileuse peut étirer deux fils à la fois , sont préférables 
aux mécaniques connues à filer le lin, lesquelles laissent encore 
beaucoup à désirer. 

CHAPITRE SECOND. 

Filature par mécaniques. 

307. JLes mécaniques à filer ont la propriété d'effectuer tnë- 
canîquement Fbpératîon hnporlantedeFétirage, et c'est parti- 
culièrement dans cette propriété que réside leur essence. 

308. Pour acquérir des idées nettes et justes de ces îngé- 
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nieuses machines , il faut d abord bien connaître les méthodes 

d'ëtirage qui y sont employées. 

Ces méthodes peuvent se réduire à trois : i^. leûrage à pince 
et à chariot ; 2^. le laminage ou 1 étirage produit par deux ou 
trois couples de cylindres doués de différentes vitesses ; 3®. reti- 
rage à cylindre et à chariot. La première méthode est employée 
spécialement pour la filature des laines cardées ; la seconde et 
la troisième pour la filature du coton. On appelle muLUjennys 
les machines dans lesquelles le chariot est employé à Fétirage ^ 
soit suivant la première , soit suivant la troisième méthode. Le» 
mécaniques sans chariot se nomment continues. 

1". Méthode d'étirage. 

309. Le principe sur lequel cette méthode se fonde ^ est fort 
simple; on le concevra facilement en établissant les suppositions 
suivantes : i"". que deux bobines ou broches soient placées Tune 
en face de l'autre ; 20. que sur la première ^ soutenue par ua 
support fixe 9 et tenant lieu de quenouille^ soit enveloppée la 
matière filamenteuse qui doit être soumise à la filature ; .3^. que 
la seconde , remplissant les fonctions de fuseau , soit placée sur 
un chariot doué de la faculté d'avoir un mouvement alternatif- 
rectiligne-horizontal; 4''* q^^ Tune et lautre de ces bobines puis* 
sent avoir un librQ mouvement de rotation continue autour de 
son axe ; 5^. que tout auprès de la première bobine soit placée 
une pince qui y eu se fermant y saisisse et retienne le fil y et en 
s'ouvrant y le laisse librement passer. 

3xo. D'après ces suppositions, il est évident que si la pince 
est ouverte, que si le bout du fil est fixé au sommet de la broche 
placée sur le chariot mobile, que si l'on fait parcourir au cha- 
riot un certain espace en l'éloignant de la. bobine qui tient lieu 
de quenouille ; il est évident , dis-je , que cette translation du 
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chariot ne pourra avoir Jieu sans qu une partie des matières 
filamenteuses qui environnent la irocAe-^uenoui/fe, ne suivent le 
mouvement, et ne se développent de dessus cette broche. Sup- 
posons que la course du chariot soit de 6 pouces ; le dévelop- 
pement du cordon filamenteux, destiné à être converti en fil , 
sera également de 6 pouces; mais, ce cordon est trop gros, il 
contient trop de matière , il faut le réduire à une moindre 
grosseur par rallongement. On obtient cet allongement d'une 
manière bien simple, en fermant la pince et en faisant conti- 
nuer au chariot la course qu ii avait commencée. La fermeture 
de la pince interdit tout développement ultérieur du cordon 
filamenteux que fournit la broche-quenouiUe ; la translation du 
chariot étire et allonge le cordon précédemment développé. Cet 
allongement est proportionnel à la course du chariot; ainsi, si 
la couine du chariot , après la fermeture de la pince , est de 
4 pieds, tandis que la coutse pour le développement du cordon 
n'avait été que d'un demi-pied ; il est clair que ce cordon aura 
acquis une longueur huit fois plus grande , et que sa grosseur 
aura diminué d'autant. . 

Nous venons de voir comment une aiguillée de fil s'etire ; il 
reste à savoir comixient elle se t§vçày et comment elle se re/i- 
i^idey c'est-à-dire, comment' elle s'enveloppe sur la bobine du 
chariot. Elle se tord par un mouvement rapide de rotation que 
l'on communique à \b, broche du chariot, tandis que ce chariot 
se meut horizontalement. Cesdepx mouyemens simultanés sont 
produits par des mécanismes qui; se correspondent et que nous 
exposerons bientôt : nous expliquerons alors comment la marche 
rétrogade du chariot produit le renvidsige. Les autres aiguillées 
de fil s'étirent» se tordent et se renvident de la même manière. 

3ii. Ce que nous* venons de dire pour l'étirage d'un fil à 
l'aide de deux broches et d'une pince, s'applique à l'étirage 
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simultané d'un nombre quelconque de fils. Pour étirer tous Ces 
fils , il suffit : 10. de disposer, sur un support fixe, une rangée 
de broches-quenouilles , dont le nombre sera égal à celui des 
fils à étirer ; 2"*. d'avcnr une pince qui puisse les saisir tous en 
même temps, et les lâcher également au même instant j 3*^ de 
placer sur ïe cWiot autant de broches-fuseaux que de fils. Il est 
évîdçnt que la première course du chariot , lorsque la pince est 
ouverte , produira le développement ^multané de tous les cor- 
dons filamenteux ; que la fermetttro de la pince arrêtera ce dé* 
veloppement , et enfin que la seconde course du chariot allon- 
gera également tous ces cordons , et leur donnera un degré de 
finesse proportionné à la longueur de 1 étirage. 

3 12. Une pince pour 1 étirage des fils est représentée PI. IX^ 
fig* 3 , 4 > 5 ^ ^* ^^1^ ^s* composée de deux barres en bois : l'une 
des deux , /z, est fixe ; lautre, ô, peut s'éloigner de la première 
d^une petite quantité et parallèlement à la barre fixe. Les parties 
internes des deux barres , c'est^à^Kre celles qui semBrassent et 
se touchent, sont cannelées ; ellos se correspondent exactement, 
et s emboîtent les unes dans les autres tootes les fois que Ton 
rapproche les deux barres. 

3i3. Plusieurs moyens sont en usage pour produire î'écar- 
tement et le rapprochement des deux barres aetâ; voici un 
des plus simples. Des boulons fixés dans la barre a servent de 
support à de petits leviers àngttloires^ i* , x, a? qui se meuvent 
cîrculairement autour du point jr; y ^ J* Chacun' de tes petits 
leviers se combine à arfîcnlatioa &mt céné , avec une barre de 
fer js z qui les réunit tous, et qui leur transmet m mouvement 
simultané toutes les fois qu'ellfe est elleméme tif ée ou poussée 
par un agent qui agit sur cette barre de fèr j son action est 
transmise par rintermédîaîre des branches articulées m /», dont 
la dernière, qui repose immédiatement sur la barre de bois a, 
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e9t munie d'an bouton p, et fi$l r^^^^e-par 4eux pUoQg qui lui 
servent en môme.temp9 de ^uHsfle- 

3i4. Le second bras ded petits l^yiers a:^ 4? ^ x «gît sar une 
tige qui attire ou repousse la barre b. Ainsi , si un ouvrier 
pousse le. bouton p d'un côté » il écartera les barres de la pince; 
et s'il le tire en sen$ opposé fJîl le$ rapproebera. Ce même effet 
peut faciWxdent être ^produit par Iç rocXuvement même du cha*' 
rtot sur lequ^ soni pl«cée$ les b^n«M'uaeauft; il suffit pour cela 
que ce chariot rencontre , à on point déterminé de sa course ^ 
des leviers qui^ étant combinés avî^o des fils de fer. et de petits 
leviers angulaires de renvoi ^ ouyiwwat qu fermeront ia pince 
en agissant Sur le bouton p de la mésne manière que peut le faire 
la main d'^unioûvrier-iOn fait usagi^ de ce procédé dans les mull« 
jennys pour la filature des laines cardées* 

2". Méthode tf étirage. 

'- 3i5t Le mécanisme employé dans G€»te méfliode ayant quel- 
que analogie' airec les laminoirs cyHùdrî^ues qui étirent les mé- 
tauif , a reçn^fe 'ifom de lïïëthode d'étirage par le laminage. Cette 
méthode eâft' p^rfaiiemettt appropriée à Fétirage du COton. Elle 

fut jfervenfëe* p«t Jircktight , ^ét^ Faùrnée 1770/ 

3 16. Le mécanisme qui produit Fétirage par le lammâge , est 
composé de deux ou de trois couples de cylindres ; fl à deux 
couplM dans les tnacbînes pôuï* fétirage préparatoire, et ttoîâ 
dMM tes deiMinnfes et dads^ tes mtdf-jeïmys. 
- 3^17. LàfîW<3i représente les détails du tttécanîsmo de làmi- 
«Mgê HiNme cmi^due' ou d'un muH-jennyis , ;e dis de Tune ou dé 
Fautre >,'Ca)^4kns ces deux macbttres il est construit et disposé 
de la métiife manièi^e. Les fi^. 4 et 5 indiquent 1 élévation et la 
vue latérale du mlécanïsme ; on* voft fig. 6 et 7 Félévation et 
le pldn do ^engrenage qui met en mouvement fes cylindres 
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iaféri^urd dii laminoiv7-lj^ fig. 3 est destinée à démontrer la 
méthode ingénieuse à laide de laquelle on règle la compression 
des cyliùdres supérieurs sur les inférieurs ^ qui sont représentés 
isolément fig. i et 2. '. 

3 18. Les cylindres inférieurs fig. x et 'à sont en fer. On re- 
marque dans ces cylindres^ i% les collets a'ér^ qui séparent 
les parties cannelées iS^, byb ; !^^. ;cés parti^i cannelées qui onf; 
le diamètre un peu plus grtfnd que Celui dèi^ collets ; S""* deis ca-- 
yités internes dont la forme et la grandeur doit correspondre 
exactement à des tenons saillans c^ i^qui ëerVent à réunir toute 
la suite dtô cylindres qui oc<mpent la longueur de la mécanique. 

319. Le nombre des parties canneléi^s^cènlcbBes dans ofaaeuii 
des trois rangs de cylindres est égal à celui des fils>que^la mëca-^ 
nique doit étirer simultanément; ' ; 1 . 

L'emboîtement à tenon et mortaise des cylindres qui com- 
posent un rang doit être tellement exact , qu'ils paraissent à 
la vue ne former qu'une seule;çt même pi^e:; tmi^ ccfa\îfk4 la 
longueur en est très-grande ^ il ine faut .po^ittjes^e]q)o$jer.àâe;t 
chir; et on les soutient à cet effet par dfô support^ qui^ ordi- 
nairement^ sont disposés de telle sorte , que, entre deux sUp* 
ports consécutifs^ il se trouve qîiatreparties.tannelées,^ commâ 
on le voit fig. 5. i- 

320. Les cylindres , après avoir été préparas sur le tour avec 
beaucoup d'exactitude , doivent être cannelé? sur une matebiiie 
disposée à cet effet. On peut employer, pour ce^ ooalectionn^ 
ment important, la machine de M* ÇaUlony à laqjdqlle on jurait 
adapté un plateau diviseur ; nous avons, décrit cette madbine 
dans le volume intitulé : Machines employées dqn^ .des fa^ 
brications diverses y pag« 190. Qn trouve dans le même volume, 
pag. 181 la description des plateaux à diviser» , 

321. Les cylindres supérieurs sont ordinairement en bois, et 
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recouverts en peau. Une couture fix£ réunit les deux extré- 
mités deJa peau; cette couture présenté Finconvénient d'im-« 
primer, de distance en distance y des traces sur le fil, surtout 
lorsque l'humidité fait gonfler la peau. Pour remédier à cet in- 
convénient , et apporter de 1 économie dans l'entretien de ces 
cylindres, M. Bordel a imaginé de former des cylindres faits 
en rondelles de chapeaux réunis sans couture. 

323. On lit dans le Bulletin de la Société d'encouragement^ 
cinquième année , pag. i63 , que cette méthode a parfaitement 
réussi pour les numéros de 20 à 5o;^que, dans les numéros plus 
fins , il ne faut pas déroger de l'usage des cylindres couverts en 
peau , mais seulement pour la rangée de ces cylindres du devant 
du métier qui marche avec le plus de vitesse, parce que la con- 
texture du feutre est de nature à retenir le coton et à s'en en- 
velopper, surtout dans un mouvement de rotation trop accéléré; 
mais, en employant ce nouveau genre de cylindres pour les deux 
rangées de derrière, ce serait toujours les deux tiers de gagnés 
sur les inconvéniens qui résultent de ceux recouverts en peau« 

323. Le mécanisme ( fig. 3 ) qui sert à régler la compression 
des cylindres supérieurs sur les inférieurs , est très^remarquable. 
On peut , en vertu de son ingénieuse disposition , faire varier à 
volonté, non-seulement la compression de chacun d'eux indivi* 
duellement , mais encore leur degré de compression relative. 
Deux pièces de cuivre a etb couvrent les trois cylindres sur un 
de leurs collets intermédiaires entre les supports ; le dessus des 
deux pièces est taillé en crémaillère : une bride c établit la commu* 
nicatioo entre la pièce a et un levier mm. Ce levier tourne autour 
du point «r , et porte un poids f?, qu'on peut éloigner ou rap- 
prochera volonté du centre de rotation, en le faisant passer d'un 
cran à un autre de la crémaillère qui fait partie du levier m m. 
D'une autre part la crémaillère de la pièce a permet de faire 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. i3 
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varier la position de la bride e, et enfin la crëmaîllère de la pièce à 
donne la faculté de changer la compression relative des cylin-^ 
dres r, j, en faisant reposer le crochet^ plus près ou plus loin 
de l'un de ces deux cylindres. 

324* On voit, fig, 4^ distinctement la forme dun des support» 
qui soutiennent les cylindres , de distance en distance. On y re- 
marque trois cavités ^ , j^, z , sur lesquelles reposent les colleta 
des cylindres; la cloison r r, qui sépare les cavités j^ je, s'élève ea 
partie au-dessus des autres , traverse un coussinet en bois vi m 
qui couvre les cylindres , et sert à fixer ce coussinet retenu par 
la clavette s. La branche saillante t porte une barre horizontale 
parallèle aux cylindres , et dont l'objet est de soutenir de petites 
boucles qui correspondent à chacun des fils , qu'on étire , pour 
les diriger. 

SaS. Si les trois couples de cylindres avaient une vitesse égale , 
il est évident que ce mode d^étirage ne remplirait point son but; 
dans ce cas, les cylindres ne feraient que développer les cordons 
qui entourent les broches-quenouilles , et ils ne les étireraient 
point en les allongeant. Si , au contraire , le second couple tourne 
plus rapidement que le pretnier, et le troisième plus rapidement 
encore, il est évident que le cordon, en passant dii premier au 
second, recevra un allongement proportionné à la différence de 
leur vitesse, et que le passage du second au troisième produira 
un second allongement. 

3a6. Le système de rouages, dont on voit le plan fig. 6, el 
l'élévation fig. 7 , sert d'abord à transmettre aux cylindres can- 
nelés le mouvement imprimé à la mécanique par le moteur, et 
ensuite à régler leur vitesse respective : — a est un fragment de 
la grande poulie , qui reçoit immédiatement le mouvement du 
moteur; à cette poulie est adossée une roue d'angle b i — c c est 
une' tige , à laquelle sont adaptées deux roues d'angles, égaljss ,, 
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parallèles et concentriques : la roue d engrène avec la roue b ^ 
dont nous ayons déjà parlé ; et l'autre roue e transmet le .mou« 
vement à Tengrenage des cylindres. Cet engrenage est ordinai- 
rement compose de huit roues y parmi lesquelles est un pignon 
de rechange^ dont nous expliquerons lusage. 

327. L étirage par laminage ^ sans chariot ^ s effectue avec con- 
tinuité; voilà pourquoi on a désigné les mécaniques dans les- 
quelles il est employé par }e nom de continues. 

5% Méthode détirage. 

328. Cette méthode résulte de la combinaison des deux pre« 
mières. Le laminage et le chariot concourent en même, temps 
à produire un étirage plus rapide. Le mécanisme qui produit 
le laminage 9 étant absolument le même que celui de la seconde 
méthode y n exige point d'explications ultérieures. Les fuseaux 
sont placés sur le chariot , qui y i*. reçoit comme dans la pre*^ 
mière méthode, un mouvement de translation horizontale qui 
1 éloigne des broches^^quenouilles établies sur un support fixe ; 
pendant ce mouvement la torsion des fils est produite, en partie , 
parla rotation des fuseaux ; a^. à la fin de sa course y il éprouve un 
arrêt plus ou moins long, durant lequel la torsion se perfectionne 
parla rotation des fuseaux, qui continue malgré l'arrêt du cha- 
riot ; 3\ le chariot rétrograde , et , pendant cet intervalle de 
temps , les aiguillées de fil , étirées et tordues , s'enveloppent sur 
leur fuseau respectif. 

339. Dans cette troisième méthode , la pince que nous avons 
décrite , en parlant de la seconde , devient inutile, car les cylin- 
dres du laminage en tiennent lieu. Mais il est bon d'observer 
que le mouvement rotatoire de ces cylindres doit être interrompu 
aussitôt que l'étirage cesse , c'est-à:^ire, aussitôt que le chariot, 
parvenu à la fin de sa course, demeure stationnaire, et la rota- 
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tion des cylindres ne devra recommencer qu*à l'inst&nt même 

dans lequel le chariot aura complète son mouvement rétrograde* 

330. L'interruption et le renouvellement de la rotation des 
cylindres s'opèrent par des moyens analogues à ceux qui ouvrent 
ou ferment la pince dans la première méthode. C'est le chariot 
même qui agit sur des leviers combinés avec des petits leviers 
coudés^ liés entreux par des tringles de renvoi, ou par des fils 
de fer qui agissent sur l'extrémité d'un autre levier , don^ le bout 
supérieur est fourchu, pour embrasser la tige ce (fig. 7) au- 
près de la roue d. Le mouvement de ce levier a pour objet de 
faire dévier la tige c c de sa position habituelle , c'est-à-dire , de 
l'éloigner de la roue b lorsque le mouvement rotatoire des cylin- 
dres doit être suspendu^ et de la rapprocher, au contraire , quand 
ce mouvement doit recommencer. Il est évident que , dans le 
premier cas , la rotation de la grande poulie a peut continuer 
librement, sans que l'engrenage des cylindres participe aucune- 
ment de ce mouvement ; et il en résulte que toutes les parties 
mouvantes, auxquelles cette poulie transmet l'action du moteur, 
continueront à se mouvoir, malgré l'immobilité du laminoir. 
Dans le second cas, le laminoir reprend son activité, et l'étirage 
a lieu. 

33 1. Nous venons d'examiner de quelle manière on produit 
l'étirage, dans les mécaniques à filer; il nous sera maintenant 
facile de comprendre la construction et l'effet de ces mécani- 
ques dans leur ensemble. 

ancienne mécanique à pince mobile , PI. IX , fig. i e< 2. 

332. Cette mécanique, maintenant délaissée, est une de» 
plus anciennes connues j elle a été décrite par Roland de la 
Platière , dans l'art du fabricant de velours de coton , et dans 
l'Encyclopédie méthodique. 
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Les cordons filamenteax 9 que celle mécanique doit étirer et 

tordre 9 sont enveloppés sur des broches a^ a,a^ a, a, dispo* 

ses sur deux rangs , au baut de la traverse postérieure b bàa 

bâtis 9 qui sert de support à la mécanique. 

333, Tous les cordons filamenteux sont dirigés parallèlement 
et horizontalement y le long de la machine. Ces cordons sont 
indiqués dans la fig. 2 par des lignes ponctuées; ils passent tous 
entre les deux barres de la pince c Cy qui est représentée sépa-* 
rément y par les fig. 3, ^y 5 y 6. ha. pièce c c saisit les fils lors- 
qu'elle est fermée^ et les laisse librement passer quand elle est 
ouverte. Elle est douée d'un libre mouvement de translation réc* 
tiligne le long du cadre qui formé la partie supérieure du balis de 
la mécanique. Â cet effet ^ la pince est munie de quatre roulettes 
Xy Xy o:,^, qui diminuent le frottement contre les rebords 
Xyy^ y^Tf ^^ ^^ retiennent , et lui servent de coulisse. La pince 
c c est mise en mouvement par la main de la fileuse., cette 
même fileuse agit immédiatement sur le bouton p y fig. 6 y <(ui . 
met en jeu le mécanisme destiné à ouvrir où à fermer cette 
pièce. 

334. Les fils , avant d^arriver aux fuseaux , doivent passer en- 
tre deux fils de fer mm et nUy adaptés aux bras^^, p d'un rou- 
leau (jfy Çy q. Ces fils de fer dirigent les cordons filamenteux^ 
dune manière digne de remarque; pour bien comprendre leur 
mode d'agir 9 il est nécessaire de se rappeler que la rotation 
des fuseaux doit produire deux effets ^ l'un de tordre les fils 
qu'on étire, le second de les envelopper après -Fétirage. Pour 
que le premier soit rempli, il faut que chacun des fils, après 
avoir pieircouru horizontalement l'espace qui sépare les broches- 
quenouilles des fuseaux, se replie, descende perpendiculairement 
sur le sommet de son fuseau , et s'y fixe , par deux à trois tours. 
Cette direction du fil doit nécessairement changer, si l'on veut 
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qu*il s'enveloppe sur le fuseau : la branche de ce fil , qui était 
perpendiculaire au sommet du fuseau^ devra d'abord se dégager 
de dessus ce sommet , et ensuite, au lieu d'être verticale comme 
auparavant , elle sera horizontale , et au lieu d aboutir au-dessus 
du sommet du fuseau , elle correspondra au i^entrede ce même 
fuseau, c'est-à-dire, à la partie où le fil doit s'enveloppen 

335. Les iiU de fer mmetnn sont donc destinés à produire 
ces deux effets; voilà pourquoi ils sont soutenus par deux bran<- 
ches py py fixées à un axe tournant ^ , 1/ , ^/y aux deux extrémités 
de cet axe sont enveloppées des cordes rr, qui soutiennent un 
poids o (fig. ï ) ; ce poids tend à faire tourner Taxe q, ^^ ^, et 
à placer les h^anches p , p dans la position convenable pour que 
les fils correspondent perpendiculairement aux sommets des 
fuseaux : la longueur des cordes r rest calculée de telle sorte que 
les poids o touchent à terre aussitôt que les branches pyp sont 
dans la position que nous venons d'indiquer. 

336. Une pédale s s abaisse les branches pp y par l'intermé- 
diaire de la corde z, autant qu'il le faut pour que les fils soient 
placés à la hauteur du ventre des fuseaux. 

337. Le mécanisme que nous venons de décrire est conservé 
dans les machines actuellement en usage ; mais 00 a supprimé 
la pédale. 

338. Le tambour A transmet le mouvement aux fuseaux , et 
il le reçoit lui-même du moteur par l'intermédiaire d'une corde 
sans fin tendue entre ce tambour et la poulie B^ à Taxe de la- 
quelle correspond la manivelle G* 

339. Jeu de la meichine. La fileuse^ avant de mettre en 
action cette machine , fait d'abord passer tous les fils à étirer 
entre les deux barres de la pince c c , observant de les placer à 
des distances bien égales ; elle ferme ensuite la pince en tirant le 
bouton ;Ei(fig. 6 ]• Tous les fils sont alors saisis et fortement arrê* 
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tes par la pince. Elle réunit ensuite les bouts de ces gros fils avec 
des bouts correspondans de fils déjà ëtirës qui proviennent des 
fuseaux ; mais , ayant de faire la jonction des gros fils avec les 
fins^ elle a soin de faire passer ces derniers entre les fils de 
fer m m etnn. 

340. Cette opération faite , la fileuse ouvre la pâoce , la r^ 
cule en lui faisant parcourir un espace déterminé pour la rap*- 
procber des broches-quenouilles : il en résulte qu une longueur 
d'environ 6 pouces de gros fil se trouve en-deçà de la pince ; 
cette longueur varie suivant la qualité de la matière ^ la grosseur 
de la filature en gros ^ et la finesse que Ton veut donner à la fila* 
ture en fin; mais, une fois déterminée, elle doit toujours être la 
même pour une finesse semblable et un tors égal. Les chiffres i, 
2 , 3 , 4 > ^f^9 tracés sur la barre du cadre du coté de la ma* 
nivelle, servent à la fileuse de régulateur à cet égard. 

341. La fileuse ferme la pince ^ met en mouvement de la 
main droite la manivelle G ; et poussant la pince doucement en 
arrière de la main gauche > le fil en gros s étend en même temps 
que le fil en fin se forme. On continue de pousser la barre ainsi 
jusqu'à la première rangée des bobines en gros que nous avons 
appelées jusqu'ici broches-quenouilles^ en tournatit toujours la 
manivelle. On la tourne encore huit ou dix tours de suite avec 
vitesse, sans donner aux fils plus de longueur» G^est durant cette 
dernière opération qu'ils acquièrent le degré de torsion qui leur 
convient , et qui est déterminé par le nombre de tours de la 
roue. 

34^* La fileuse alors ^ d'an petit mouvement de manivelle en 
sens contraire, fait que les pointes des broches par lesquelles les 
fils s'étaient toujours dirigés s'en dessaisissent; elle presse la pé- 
dale qui fait incliner l'axe qqq el baisser les fils de fer m m et 
n n , au moyen desquels on rapproche tous les fils filés du ventre 
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de leurs faseaux sur lesquels ils s^eûveloppent. Pour produire 
ensuite le renuidage des Jîls filés , il suffit que la fileuse , en 
tournant la manivelle , imprime un mouvement de rotation à 
tous les fuseaux. 

343. Une difficulté pourrait arrêter ici quelques lecteurs. 
Comment y se diront-ils peut-être y deux mouyemens rotatoires 
de niéme nature , imprimés aux fuseaux y produisent -ils des 
effets aussi différens que ceux du tordage et du renyidage ? Le 
tordage nécessite que les fils soient arrêtés fixement au sommet 
du fuseau^ qu'ib ne s'y enveloppent points et enfin que ces fils 
éprouvent^ sur toute leur longueur, un mouyementparticulier de 
rotation sur leur propre axe ; d'où il résultera leur torsion , 
tandis que^ lorsque le renyidage a lieu ^ les mêmes fils séparés^ 
après avoir abandonné le sommet des fuseaux y doivent unique- 
ment s'envelopper sur le ventre des mêmes fuseaux* Dans le 
premier cas les fils aboutissant perpendiculairement sur le som-- 
met de ces fuseaux, forment , pour ainsi dire, la continuation 
de leur axe , et conséquemment participent au même mouve* 
ment rotatoire , sans pouvoir s'y envelopper. Dans le second cas , 
au contraire , les fils formant un angle droit avec les axes, il en ré- 
sulte nécessairement que leur rotation ne produit d'autre effet 
que celui d'obliger ces mêmes fils à se renvider, c'est-à-dire, à les 
entourer. Le changement de position d'où résultent ces divers 
effets est produit , comme nous venons de le voir par l'élévation^ 
et Taltaissement successif des fils de fer directeurs m m et 71 71. 
344* La première aiguillée étant renvidée , la fileuse cesse de 
comprimer la pédale avec son pied , les fils de fer directeurs 
reprennent leur première situation : toute chose est remise en 
l'état où elle était en commençant. On rouvre la barre , on la 
recule d'environ 6 pouces, on la referme, on tourne la mani-^ 
velle en poussant la barre tout doucement jusqu'au fond; on fait 
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faire plusieurs tours de roue sans remuer la barre ^ on donne un 
léger mouvement à la manivelle en sens contraire , et enfin on 
presse la pédale en même temps qu'on ramène la barre et qu ou 
tourne la manivelle. 

Si pendant quon effectue ces opérations des fils se cassent, 
et que les bouts pendans s'accrochent à d'autres , il faut arrêter 
sur-le-champ , et raccommoder ces fils. 

345. {je plus grand défaut de cette mécanique est que, si Ton 
recule la pince pour étirer les fils fins y les fils gros se replient 
sur eux-mêmes , et sont exposés à se brouiller et à s'accrocher. 
C'est pour éviter ce défaut très-grave que l'on a abandonné la 
méthode de la pince mobile, et que l'on a imaginé les mécani- 
ques à chariot, appelées mu/Z-ye/in;^^, dont l'usage est mainte- 
nant adopté dans toutes les filatures de coton et de laine cardée. 

346. Indépendamment du défaut que nous venons de signa- 
ler, cette machine en a plusieurs autres : i^. la barre mouvante 
est sujette à se déjeter; !l^ toutes les cordes qui font mouvoir les 
broches correspondent au même tambour : il en résulte divers 
degrés d'obliquité qui produisent des irrégularités de mouve- 
ment, occasionés par les divers angles que forment les lignes de 
traction des cordes , et par la différente pression qu'elles exer- 
cent sur les poulies des broches; 3"^. la pédale est encore une 
nouvelle source d'irrégularité , et son usage est fort incommode. 
Ces' inconvéniens et plusieurs autres ont fait abandonner cette 
machine, que deux ihotifs nous ont engagés à décrire , c'est-à- 
dire : 1*. pour servir à l'histoire de l'art; 2*. parce' quelle ren- 
ferme quelques parties qui ont été conservées dans les nouvelles 
machines , et qui sont propres à en faciliter l'intelligence. 

Mécaniques à filer actuellement en usage. 

347* La laine cardée , la laine peignée, le chanvre ou le lin. 
Des Machines propres à confectionner les étoffes, i4 
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prëseotent des difTëreoces bien sensibles à la filature. Le coton 
a des fibres très-courtes qa il faut beaucoup mêler ensemble , 
confondre même les unes dans les autres en leur faisant prendre 
une infinitë de directionis différentes , d oii résulte leur accro« 
cbement avec une force capable de résister aux opérations de la 
filatwetet du tissage. On remarque que> lorsque le coton ^ pas- 
sant à Tétat de fil, acquiert le degré de tors nécessaire y il arrive 
que le fil se casse ^ les deus bouts séparés tombent sans éprouver 
une altération sensible* 

348. Les filamens de la laine ^ étant plus longs que ceux du 
coton > ont aussi plus d'élasticité et plus de raideur; mais on doit 
(Server que plus la laine est courte ^ fine et douce ^ plus elle se 
rapproche du coton par les propriétés qui le rendent susceptible 
d'une filature aisée et fine à la mécanique ; ainsi^ la laine cardée 
est bien plus facile à filer que la laine peignée > niais un peu 
mims, que le coton. 

Lorsque^ la laine peignée dont les fibres^ fort longues ^ sont 
rendues pvallèle^ p^^r l'action du peig^e , est soumise à la fila- 
ture > le tors qu^ reçoit l'extrémité dune aiguillée de fil se com- 
munique rapidement à l'autre extrémité» de sorte que toute son 
étendue s'en ressent presqu'au même instant et au mêcne de- 
gré ; alors > si une tension trop forte ou toute autre cause tend à 
rompre le fil ^ il se détord presque complètement. 

Les filamens du chanvre et du lia^ ayant encore plus de Ion- 
guenr^ de rigidité et d'élasticité, éprouves* avec plus de câerité 
encore L'action de la torsion sur toute la longueur d'une aiguillée; 
le fil se casse plus facilement, plus sec, plus net; se boucle et 
se cordelle plus précipitamment. 

349* La filature du coton et de la laine par mécanique exige 
des machines différentes , qui ne se ressemblent entre elles que 
pân? lea dispositions du bâtis et des broches ; le système d'étirage 
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est entièrement diiTërent. La filature dn coton s effectae sur deux 
espèces de machines ^ c'est-à-dire, sur des muU-jennjrs k lami" 
nage , et sur de& continues. Lé fil que produisent ces dernières 
machines reçoit plus de tors p et ce tors lui est donné plus rëgu* 
iièrement. È&es sont préférables pour les fabrications qui exi«- 
gent un fil uni et exempt de duvet* 

35o. La filature de la laine s'effectue communément sur des 
espèces de mull-jennys , qui se distinguent de ceux employés 
pour le coton par le système de Fétirage qui est à pince, et par 
un moindre nombre de broches. Les deux espèces de filature , 
c'est-à-dire , celle du coton et celte de la laine effectuées par mé-« 
canique , ne présentent point uue économie égale ; la dernière 
n'ajoute guère , au prix de la matière y qu'un dixième ou un 
shdème, et n'économise que la moitié à peu près de ce que coûte, 
la filature à la main , tandis que la filature du coton double^ 
triple et décuple quelquefois sa première valeur. 

SSip Les filatures de coton peuvent prospérer isolément, c'est- 
à-dire, séparées des ateliers oii l'on confectionne les ét<^es; il 
n'en est pas de môme des filatures de laine > qui doivent, en gé^ 
néral , être réuuies aux manufactures qui emptoîent leurs pro- 
duits, dont elles doivent être intimement dépendantes; car 
chaque manufacturier varie ses couleurs et ses qualités; il les lui 
faut tantôt plus douces, tantôt plus fortes, tantôt plus fines; et 
dès lors il est nécessaire qu'eHëd soient établies soua la surveil- 
lance et à la disposition du fabricant. 

35a^ Parcbi les niachines les plus estimées pour la filature de 
la laine cardée, oïl distingue celles que M. C!a<twright a imagi^ 
nées , et que M^ Cockreil A introduites à Yervi^rS il y a^ énvfa'Oti 
dix-huit ans. 

353. La filature , ainsi que la préparation de la laine peignée^ 
exigent des procédés différons ; on dent à M. Dobo^ directeur de 
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la belle manufacture de la maison Richard Lenoir^ 6n doit^ dis- 
je^ à cet habile mécanicieala plupart des améliorations que cette 
branche importante de l'industrie française a acquise depuis 
quelques années. Les laines peignées peuvent se travailler à sec ^ 
3ans huile , et s'emploient presque toujours sans être teintes. 
Leur valeur^ après qu'elles sont filées^ est beaucoup plus consi-^ 
.dérablé que celle des laines cardées. Leur usage est plus à la 
convenance de diverses manufactures ; la vente en est cohsé- 
quemment plus facile , et se rapproche davantage du genre de 
commerce des cotons filés. 

MuU-jennys. 

4 

< 354. Dans les mull-)ennys on distingue plusieurs partiei» 
qu'il esta propos d'examiner séparément. Ces parties sont, i% le 
bâtis ; y^ les. broches de gros, fil qui garnissent le sommet du 
bâtis ; 8^. le chariot j l\. les fuseaux disposés sur ce chariot ; 
5\ le mécanisme qui transmet tout à la fois les mouvemens de 
translation au chariot, et de rotation aux fuseaux; &. le méca- 
jQisme qui maintient le parallélisme du chariot durant sa course; 
.7**. les fils de fer régulateurs; 8**. le mécanisme d'étirage; ^. les 
détentes qui règlent l'étirage. 

Bâtis. 

355. On donne le nom de hâds au système de charpente qui 
sert de cage et de support aux parties mobiles de la mécanique. 
La fig. 3,. PI. XI, représente le plan de ce bâtis : il est essentiel 
que tous les piliers et toutes les traverses qui le composent soient 
pn bon bois de chêne, qu'elles aient de l'épaisseur et de la force ; 
et que , justement encastrées les unes dans les autres par des 
mortaises, et bien chevillées , elles fassent , de leur ensemble, un 
tout solide. La bonté de la machine , la douceur et l'exactitude 
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des mouvemens , dépend essentiellement de la solidité du bâlis ; 
il serait à dësirer^ si cela se pouvait^ que les influences de l'at-* 
mosphère ne pussent point l'altérer ; qu'il fût inébranlable , et 
que les mouvemens des parties qu'il soutient, ne lui fissent 
éprouver aucune secousse ^ ni aucune oscillation • Les construc- 
teurs de mécaniques à filer ne sauraient donc apporter trop de 
soins dans le choix et la préparation des bois , et dans Texacti* 
tude de leurs unions. 

Broches de gros fil. 

356. Les brocbes ou bobines ^ sur lesquelles est enveloppé le 
gros fil que l'on veut étirer, c'est-à-dire, que l'on veut réduire à 
ime plus grande finesse, sont placées sur la traverse supéi^ieure 
du fond du bâ^is. On les dispose ordinairement sur deux rangs 
parallèles , de telle sorte , que les broches d^un des rangs corres- 
pondent exactement au milieu de l'espace qui sépare deux 
broches de l'antre rang. 

Dans qudqoes mécaniques à filer en gros , les broches dont 
nous parlons sont supprimées : car les cordons ou rubans de 
matières filamenteuses que Ton veut filer, sont déposés dans des 
cylindres de fer-blatic , que Fon range derrière la mécanique j et 
alors les broches sont remplacées par des rouleaux en fer-blanc 
ou en bois, entre lesquels on fait passer les cordons à étirer. Ces 
rouleaux servent à diriger les cordons , et remplissent à leur 
égard, pour ainsi dire, les fonctions de poulies de renvoi. 

Chariot. 

. 357 . Le chariot (fig. t > PL XI) est soutenu par quatre bu par six 
roues en cuivre ; une gorg«puraiqure.est creusée dans le pourtour 
de chacune des roues; cette gorge correspond a une lame de fer 
implantée dans celles des fr^vergep <jue là roue doit parcourir et 
qui servent de base au bâtis de la machine; la lame l'élève de 
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quelques lignes au-dessus de la traverse, entre dans la gorge de Ja 

roue , et sert tout à la fois à la retenir et à diminuer ses frottemens.. 

358. Lorsque le chariot n'a qu'une longueur médiocre^ quatre 
roues suffisent. 

Le chariot supporte les fuseaux et les tambours qui mettent 
en mouvement ces fuseaux. Il faut que les fuseaux puissent tour^ 
ner avec douceur et uniformité : les collets en cuivre qui les 
soutiennent doivent être fondus pleins, et ensuite percés et alésés 
avec exactitude. 

359. Les fuseaux se terminent , à leur base , en cône dont la 
pointe est émotissée ; cette pointe pivote dans des crapaudines en 
verre ^ qu'on a soin de changer toutes les fois quil commence à 
s'égrisery ou, mieux encore, dans une crapaudinede silçx, bien 
moins susceptible d'être entamée. 

360. La {]g. 2, PL XI, représente le plan d'un chariot, dans 
lequel on voit distinctement les tambours et les cordes sans fin, 
qui mettent en mouvement les fuseaux. Les tambours sont in- 
diqués par les lettres aaa; chacun d'eux transmet le mouve* 
ment à douze , à quatorze ou à seize fuseaux. Un nombre de 
cordes sans fin, égal à la moitié de cdyai des fuseaux, entoure le 
tambour, et embrasse les noix des fuseaux. On donne ce nom à 
de petites poulies en buis , dont chacune est traversée par la 
broche d'un fuseau, à laquelle elle adhère. 

36 1. Chaque eorde sans fiiot transmet le mouvement à deux 
fuseaux; il est évident que les noix de ces deux fuseaux doivent 
lêtre de niveau, pour que la corde sans fin se trouve sur le même 
plan horizontal. Mais il famt que les noix de chaque paire de fu* 
aeattx, mus par le mémetanoibour, soient placées à différentes 
hauteurs, et cela pour que^ks bordes saH» fin né s'entremêlent 
et ne se confondefot point ; ce qui arriverait si toutes les noix 
étaient sur le même alignëftieiif. 



Digitized by 



Google 



DES FILATURES. m 

302. La fig. I , PI. XII, qui représente Félévation d un mull- 
jenny , indique avec clarté cette disposition des noix des fuseaux. 
On voit qu un certain nombre de ces noix , marquées par les 
chiffres i , 2 , 3, 4 > ^'c* 9 s élève progressivement; qu'ensuite un 
égal nombre de noix s'élève de la même manière; de sorte que 
la noix 9 est de niveau avec la i , la 10 avec la 2 , la 1 1 avec la 3; 
mais la I et la 9 sont embrassées par la même corde sans-fin , 
de même que-la 10 et la 2, et la 11 et la 3. Ce qu/e nous venons 
de dire des cordes sans-fin , qui correspondent à un tambour , 
doit s'étendre à toutes les autres. 

363. Voyons maintenant comment tous ces tambours se 
meuvent en même temps , et comment leur rotation est dépen- 
dante du mouvement qui fait marcher le chariot. (Voyez fig. 2 , 
PI. XL) Une corde passe sur la poulie verticale ^^ sur les pou- 
lies horizontales rets, fait un tour entier sur la gorge de chacun 
des cylindres a^a^ay repasse sur la poulie r, qui a deux gorges 
parallèles y passe d'abord en dessus , et ensuite en dessous de la 
poulie q , et enfin revient vers la poulie p. Les poulies verti- 
cales ;? et q sont fixées au bâtis , et les poulies horizontales r^ s 
au chariot. Il est évident, d'après ce que nous venons d'exposer, 
que, toutes les fois que Ton fera mouvoir la manivelle m y les cy- 
lindres a y ay a y et les fuseaux qui leur correspondent , tourneront 
autour de leurs axes respectifs. 

364. La fig. 4> PI. XI, indique le mécanisme qui maintient 
le parallélisme du chariot, qui est désigné par la lettre a } on 
pose sur ce chariot deux poulies b etc ; on fixe quatre crochets 
aux angles c?, e ,/, g* , de la base du bâtis ; une corde attachée 
en d passe sur la poulie b en dessus , sur la poulie c en dessous^ 
et vient s'attacher en/. Une autre corde, de même longueur 
que la première, s'attache en g y passe sur la poulie c, sous la 
poulie by et vient s'attacher en e. Par cette disposition, le chariot 
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doit nëcessairement se mouvoir parallèlement à lui-même , soit 

qu'il ayance , soit qu'il rétrograde. 

Mis de fer régulateurs. 

365. Nous ayons explique (334) 1 utilité de ces fils de fer; ils 
sont en usage dans tous les muU-jennys, et sont indiqués^ PI. XII^ 
fîg. I y par les lettres x x : l'axe t ty auquel sont adaptées les 
branches p ç qui les soutiennent y portent des poids g g ^ dont 
Tobjet est de retenir les fils dans leur position la plus élevée. 
La fileuse fait tourner l'axe / 1 avec la main, lorsqu'il faut abais* 
ser les fils de fer x x. 

366. Il existe deux espèces de muU-jennys, qui se distinguent 
par le système d'étirage qu'on y emploie. Ces deux espèces sont : 
le muU-jenny à pince , et le mull-jenny à laminoir. Le premier 
sert pour la filature de la laine cardée; le second pour la filature 
du coton y surtout celui qui est destiné à former la trame des 
étoffes. 

Mull-jennj^ à pince. 

367. Ce mull-jenny a ordinairement un plus petit nombre de 
broches que celui à laminoir. Les fuseaux sont mus par un seul 
tambour horizontal : le tambour , qui occupe toute la longueur 
du chariot , est ordinairement formé de lames de fer-blanc, re- 
pliées sur des cercles en fer, placés de distance en distance. Le 
nombre des cordes sans-fin , tendues sur le tambour et sur les 
noix des fuseaux , est égal à celui des fuseaux y dont les noix 
sont à une même hauteur. 

368. Le mode de transmission de mouvement au chariot et 
aux fuseaux y est analogue à celui que nous avons décrit (363); 
la seule différence consiste dans la position des poulies du cha- 
riot , qui sont horizontales dans l'autre système , tandis que dans 
celui-ci elles sont verticales. 
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369. Le mouvement du chariot de ce mull-jenuy ue doit 
point être uniforme ; on remarque dans sa course deux périodes 
bien distinctes : durant la premièrela pince est ouverte^lescordons 
filamenteux se développent de dessus les broches^uenouilles y 
et te chariot parcourt^ avec un mouvement uniforme^ un espace 
de I pied et demi à 2 pieds de long ; c est durant la seconde pé- 
riode^ dont la longueur est d'environ 4 pieds, (jue le mouvement 
du chariot devient variable : cette variabilité a pour but de ren- 
dre la torsion du fil uniforme malgré rallongement qu'acquiert 
progressivement le fil. Dans les muU-jennys ordinaires , cette 
variabilité n'est produite par aucun mécanisme particulier; elle 
dépend uniquement de l'adresse et de l'habitude des fileurs qui 
savent accélérer et retarder à propos la vitesse de rotation qu'ils 
impriment à la manivelle de la mécanique. 

870. M.Lanz a inséré dans la seconde édition de X Essai sur 
la composition des machines y des observations intéressantes 
faites par M^ Barthélemi Sureda y pour détei^niner le rapport 
des vitesses dans la marche du chariot conduit par les meilleurs 
ouvriers. Le chariot de la mécanique sur laquelle M. Sureda 
fit ses observations , après avoir parcouru la première partie de 
sa course, devait parcourir, dans la seconde partie , 4 pi«ds» 
4 hgnes, ou 58o lignes; Voici les résultats qu'il a recueillis : 

371. Les 58o lignes furent parcourues pendant que. la roue 
qui transmettait^un mouvement uniforme aux fuseaux y fit dU 
tours, et les espaces parcourus à chaque révolution de jcette 
roue furent : 

Pendant le i*'. tour iisi lignes. ' 

a- 8a 

3- 74 ' 

4'. . . '. 6a 

Des Maiiùnes propres à confectionner les étoffes. i5 
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Aepdrt 399 

fi- 46 

7-- • • 4i 

8* 38 

9" 36 

10^ 3o 

Total. •..••. 58o 

37a. ILa première partie de la' coursfedu diariôt, loagae d un 
ptiëd et demi , Ait parcourue uuiformémeut dans deux tours de 
roue. 

M; Sureda a proposé d'obtenir le mouvement du chariot 
par un procédé mécanique qui éviterait Finconvénient du long 
apprentissage y et donnerait plus de perfection à la filature 
en même temps qu il la rendrait plus facile. Le procédé de 
M.Siitédà consisté dans la substitution^ à la [rface de la poulie / 
(flg. !2, PL Xl), d'un tamboui: taillé en forme de fusée^ et dont 
là courbure est déterminée- d'après les obS€(rvations que nous 
yënôbâ dé rapi^orter. Une gorge en Spirale fait j^lusieurs cir^ 
cotiVôlntions'dti tambour; 

Soit /> h (fig. 3 , PI. Xni ) la course totale que le chariot 
doit faire y oh prendra h y égale à la hauteur d c du tambour , 
on fiterà une corde en / et une àiitré en g. Tontes les deux 
doiveni avoir une langueur égaleà/gf; l'autre extrémité de la 
première corde viendra se fixer en aj et celle de la seconde 
en by après avoir été enronlées ear sens opposé dans la gorge 
spirale du tambour. Ces deux cordes doivent se toucher tou- 
jours dans le même point de la surface du tambour. 

373. Il résulte de cette disposition : i"". que^ si le tambour 
tourne uniformément autour dé son axe , son mouvement de 
translation variera comme les rayons de la spirale ; a^. que y à 
mesure que l'une de ces deux cordes se déveÏQppe , l'autre s'en- 
veloppe^ et se trouve toujours également tendue. 
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374* La pince dont la construction est analogue à celle indi- 
quée (3 12) est fixe^ ou pour mieux dire une de ses barres est 
enchâssée dans le bâti? de la machine^ et l'autre a la faculté 
de s'éloigner ou de se rapprocher de celle-ci pour ouvrir ou 
.fermer la pince ^ et conséquenjiment pour ^^isser li^remetut pas* 
ser les fils lorsqu'ils doivent se dév€;lopper de dççs.us les proches- 
bobines ^ et ensuite /àe les Sfûsir pour tque l'éitirage puisse avQir 
lieu« Le mécanisme qui produit l^ouvertnre et la fermeture de 
la pi^ce a ,été suffisfumment Récrit (3i 2). 

MuU^jenny à laminoir. 

37.5. Les ri^ns de cotqp ^ à la sortie de la dernière ;xiéca<- 
nique à carder^ sont encoi:e trop gros pour être soumis immé- 
diatement à Faction du uuill-jenny en gros; il faut donc qu'une 
autre machine à simple étij^age donne un premier allongement 
à ces rubans. La fig. 4^ PI- XXQ^ représente cette machiiie vue 
{«ttéralf^ment j, et les^fig. i^. a et 5 j^ndiquent ^ spr une plus grande 
échelle, les (4éta^ des lamipqirs q\K\ luiront adaptés. Un de 
ces laneiinpirs y composé de deux p^ir^s de cylindrçs^ est vu de 
face fig. 5 ^ et de profil fig. 2. 

376. Le .méi^ne^ff.ppiite six àJiuitM™woirS| ou m^iine un 
plus grand nombre; ils sont unis simultanément à l'aide de cordes 
sans fin tendues sur un t^mbom* a (fig. 4) * et sur les poulies 
adaptées à chaque laminoir* La vitesse des deux paires de cy- 
lindres n'étant p|is la même ^ un engrenage bb sert à la régler 
convenablement; le rapport de la vitesse de ]a prem^ière a celle 
de la seconde est communément covnvie i Qst à 4* Ainsi ^jes 
rubans de coton^en passant par cette mnchine^ prennent çne Iqn- 
gueur quatre fois plus grande et leur gro^ur:diiQiu9e .dW^nt. 

377. En général^ on se sert suoces^y«|Dentde,4^uJC machiqes 
d étirage à peu près semblables; la différence qui les distingue 
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est que la dernière porte dés lati ternes sar lesquelles les rubans 
s'enveloppent après Tëlirage, et qui sont disposées de manière à 
leur procurer un léger degré de torsion. 

Le cotou que l'on veut étirer est placé à côté de la mécanique 
dans des cylindres d de fer-blanc. Chaque ruban ,^ avant d'ar- 
river au laminoir^ passe entre deux rouleaux de boiâ/,/, qui 
servent à le diriger et à le comprimer légèrement. 

378. La fig. I indique la forme du support en cuivre sur 
lequel reposent en même temps : !<*• les cylindres du laminoir ; 
a^ la roue intermédiaire de lengrenage j 3**. les rouleaux /,/• 

On remarque fig. 5^ que deux bâtons, m^ m^ en bois dur^ bien 
arrondis, dirigent chaque ruban à la sortie du laminoir. Une 
brosse r, r, est placée sous chaque partie cannelée' du cylin- 
dre j, jy elle nettoie les cannelures , et elle empêche que des fila- 
mens s'enveloppent autour de ce cylindre. 

3^9. Les rubans , après avoir éprouvé les deux étirages suc- 
cessifs dont nous venons de parler, sont en* état d'être livrés au 
muli- jenny eu gros, dont l'étirage leur donne communément 
une longueur quatre fois plus grande. Du.mull-jenny en gros ils 
passent au muU-jenny en fin. Celui-ci a ordinairement un nombre 
de broches double , c'est-à-dire qu'il a deux cent seize broches 
dans le cas oii le premier en aurait cent huit. La construction 
et la manière d'agir de ces deux muU-jennys sont d'ailleurs sem- 
blables. • 

380. Le muU-jenny représenté PI. XII, fig. i, est un mull-jenny 
à laminoir. Les fig. 5,6 et 7 , indiquent les détails d'une 
détente destinée à produire l'engrenage et le désengrenage des 
laminoirs , comme nous l'avons expliqué (33o). 

38 1. Les leviers 1, 6 ,sont alternativement poussés par le 
chariot au moment même dans lequel l'engrenage ou bien le 
déâengrenage doivent se faire; une tringle a, 2, est mise en mou- 
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vement par les leviers i , 6 j ce mouvement, qui est rectiligne- 
horizon tal 9 produit la rotation dun petit levier coudé, que l'on 
voit distinctement en 3, 3, fig. 6; il résulte de sa rotation que 
la branche 4 du levier 4^ 5, qui supporte la roue d'angle A, doit, 
en suivant l'impulsion que cette rotation lui a communiquée , 
s'approcher ou bien s éloigner de l'autre roue B. Le bras .écban* 
cré 9 du levier 6 correspond à une virgule Z , et il est comprimé 
parle ressort 10. L'objet de ce mécanisme est de retenir la dé- 
tente immobile dans l'intervalle de temps qui s écoule tandis que 
le chariot parcourt l'espace qui sépare les deux leviers i et 6. . 

382. La forme , la disposition de la détente d'un muU-jenny 
^peuvent varier sans inconvénient , pourvu que ses mouvemens 

soient doux , qu elle obéisse promptement et sans difficulté à 
l'action dn chariot , et qu'elle ait une solidité suffisante. 

383. Les mull-jennys destinés à produire des fils dont les 
numéros sont élevés , doivent avoir, un moindre nombre de 
broches que ceux destinés à filer les numéros plus fins. M« De-^ 
maurey d'Incarville a observé qu'un ouvrier fait un quart plas 
d'ouvrage dans les numéros 18 et 20, à 1,000 aunes, sur une 
mécanique de quatre*vingt-seize broches, que sur une antre qui 
en aurait deux cent seize, parce que : ^^ dans la première les 
broches peuvent faire quatre-vingt-seize tours contre un de la 
manivelle , tandis que dans celle plus grande elles n'en peuvent 
faire que quarante à quarante-huit; 2"*. la rupture des fils est 
moins multipliée lorsque les broches sont en moins grand nom- 
bre, et par conséquent il y a moins de temps de perdué Mais 
lorsqu'il s'agit de filer les numéros fins, ce qui ne peut se faire 
que lentement et par petites longueurs, les mécaniques de deux 
cent seize broches sont préférables* Ainsi, le nombre des bro- 
ches doit augmenter en raison directe des numéros qu'on veut 
filer. 
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Si^. Dans les machines à ûkac bien constraites , on olkieiit un 
Dumëro différent ^ en diangeaiit un seul .pignon ; et alors la 
iine9se4lu fil augmente ou jdipiinue ^ en raison inverse du nom* 
bre des dents dont est composé ce pignon de rechange. Ainsi , 
i par exemple y si y avec un pignon de ving^poatre dents , on file 
du n% ^4 9 ^^^ 1^ même mèche et un {ngnon de dix-huit ^ on 
' filera du n% 3o ; de même qu'un pignon de vingt ayant donné 
du n^. 4o Avec une mèche plus fine que dans le premier exemple^ 
un pignon de vinglrHcinq .dents ^ sur la même mèche ^ donnera 
du n^ 3o* 

385. Mais* on ^se -tpemperait ^ si Ton suivait ce principe à la 
rigueur pour régler les «numéros. D ne peut o£frir que des don^ 
nées approximatives ^ d'abord f>ar la diffà'enee «de xx^netruction 
des machines 9 et ensuite par leidérangement quelles éprouvent ^ 
tant <ie la^ variation de la température ^ que de la détérioration 
plus ou tnoins -sensible^ qu'occasione le frottement dans les 
pièces dont elles sont composées. 

366. Le -moyen le plus -sur ^ pour obtenir constamment des 
machines à filer le nonoiéro quon désire, consiste à observer 
avec la plus scrupuleuse attention Feffet et les variations de 
chaque machine. 

3H7. C'est raffaire du oontre^maitre de ia filature en fin qui 
doit connaître les machines qui lui aont cpnfiées , ^ainai que le 
degré d'habileté des ouvriers qu'il dirige; il saura que tel métier 
tire plus fin, tel autre plus gros ; il les suivra danS' les variations 
qu'ils éprouvent; et , pour filer plus gros -qu plus fin , il saura 
proportionner le nombre des dents des pignons de rechange à la 
propriété reconnue de chaque métier. 

388. Pour atteindre ce but , et obtenir de la. filature des résul- 
tats certains, il doit toujours avoir sur lui un livre, au moyen 
duquel il tient compte , pour chaque métier, des circonstances 
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saivatites : i\ les dates jour par joar; a^« le nom des filears^ 
3^. le Duméro de la mèche ou filatare en gros ; ^\ la qualité du 
lainage ; 5**. le numéro du pignon de rediange; 6"*. le numéro 
du coton en fin que donne le métier. Il pourra y de cette ma«- 
nière ^ se fait^ une idée exacte dn^ ti^avail de chaque métier, et des 
résultats qu il petit en attendt'e. ' 

389. Il est ao&st très-essentiel que 4a grosseur régulière des 
mèches sdit surveillée. On doit peser tous les jours celles que fait 
chaque métier en gros , même lorsqu'on n'en change pas les 
pignons , pour s'assurer des variations de grosseur que peu- 
vent produire les changemens de température, la différence de^ 
qualité du coton dans les balles de même origine , et enfin pour 
reconnaître les négligences qui peuvent avoir lieu dans les opé- 
rations du càrdage , du doublage et dé l'étirage. 

390. L'air Atmosphérique influe nécessairement sur la qualité 
du coton filé ; lorsque la température est humide, le fil est plus 
inégal. Oii diminue les ii^uences de l'air humide en chaufFant 
les ateliers^ Ofl a remarqué que , pôor le» âuméroa fins au-dessus 
dé 80, U fattt utae température élevée^ au moins à i4 ^u- f 5 de- 
grés dû thèrtiioittètre de t^nmur. 

397. La sécheresse n'est point nuisiUe y et les fiiJMirs savent 
que c'est toujours fM un temps sec ei serein qu'on casse le 
mioins de fils^ et q&^ou file le plus beau coton. 

Continues, Vi. XIV, fig. i et 2. 

3g'ï. La mêt&tik^e ûemmi^e continue t^t garnie dW système 
de laminoir semblable à celui d'an muff -«^ jenny . €e laminoir est 
également côtnipôsédë trois paîirésde cyKndreS doués de vitesses 
àlffétcnfei. La diJfWrettce de Vitesse entré la première et la troi- 
sième pàitede ôyliudres est ordSnattemenC plus grande dans une 
contimie que dâtts uâ jtnuU'^jenny. J\ existe des continues en fin 
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dout le laminage rend la loDgueur des fils douze fois plos grande, 
tandis que rallopgement que produisent les laminoirs des muU- 
jennys arrive rarement au terme de cinq fois la longueur pri- 
mitive. 

393 • La continue n a point de chariot. Les broches-bobinesa^/z, 
sont placées au sommet du bâtis. Sur une traverse longitudinale 
qui correspond au milieu de sa largeur. Les fuseaux b^ bj sont 
disposés 9 sur deux rangs égaux et parallèles y aux faces latérales 
du bâtis. 

394* Les fuseaux sont à ailettes , tels que ceux qui sont repré- 
sentés PI. XVn, fig. 3. L^ailette est formée par un fil de fer replié, 
ainsi qu'on le voit dans la figure. Les extrémités de lailette sont 
terminées par des boucles qui servent à diriger le fil qui doit 
s'envelopper sur la bobine. La boucle supérieure a correspond 
bien exactement d^aplomb au-dessus de l'axe de la bobine, de 
telle sorte 9 que le fil qui la traverse se trouve dans la ligne de 
l'axe prolongé. Nous avons déjà vu (343) qu une telle dîspo- 
^tion du fil est nécessaire pour que la rotation du fuseau pro- 
duise sa torsion , et que ce même fil ne pourrait se renvider sur 
la bobine si Ton ne le dirigeait perpendiculairement sur le ventre 
de cette même bobine. Or, la seconde boucle b produit évidem- 
ment ce second effet ; ainsi, le fil traverse d'abord la boucle a > 
se dirige vers la boucle 6, qu'il traverse également, et aboutit à 
la bobine sur laquelle il s'enveloppe. 

395. Les fuseaux à ailettes de la continue produisent donc 
tout à la fois la torsion, et le renvidage , et ces deux actions ont 
lieu simultanément et avec continuité. 

^ 396. Les fuseaux sont mis en mouvement par. des. cordes 
sans fin ( fig. i , PL . XIV ) disposées le long du tambour horizon* 
tal J, dy qui occupe le milieu de la machine; et ce tambour reçoit 
lui-même le mouvement par l'entremise d'uae chaîne sans fin à la 
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Vaucanson tendue entre la grande poulie A et la poulie B^ adap- 
tée à l'extrémité du tambour d, d. Le moteur agit immédiate* 
ment sur la poulie A , dont l'axe porte une roue dentée pour 
donner aux laminoirs, par l'intermédiaire d'un engrenage 
( fig* 3 ) , le mouvement de rotation qui leur convient. 

397. Un autre engrenage , communiquant également avec 
Taxe de la poulie A , fait agir un s^a et çient , dont le but est 
d'étendre régulièrement le renvidage sur toute la longueur de 
la bobine des fuseaux. 

Voici comment ce va et vient opère. Les crapaudines des 
fuseaux sont enchâssées dans la pièce de bois horizontale ;?, p; 
cette pièce est soutenue aux deux extrémités par des tiges ver- 
ticales 9 terminées par un crochet ^ sur des cylindres coupés obli- 
quement. D'après cet exposé , il est facile de concevoir que la 
rotation de ces cylindres fera élever et abaisser la pièce de 
bois p p; car, en vertu de l'obliquité de leur surface supérieure, 
ce sont de véritables plans inclinés toumans. Il faut qu ils ne 
tournent ni trop vite, ni trop lentement , et cet effet s'obtient 
très-facilement au moyen de l'engrenage que nous avons indi<- 
que dans le paragraphe précédent. 

398. Les laminoirs sont placés en ^ ^ sur des traverses solides 
et fixes : a: x sont les poids qui règlent leur compression. 

Machine pour carder et Jiler en même temps le coton ou la laine , 

PL VI, fig. 2 et^. 

399. La matière filamenteuse que l'on veut soumettre à 
l'action de cette machine , est étendue sur une toile que l'on 
enveloppe sur un rouleau b. Un bout de cette toile, ainsi que la 
matière qui s'y trouve déposée , passe entre deux rouleaux de 
renvoi a , ^ y à la sortie de ces rouleaux , le coton est saisi par le 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. jG * ^ 
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premier cylindre cardeur c, tandis que la toile est ëcartëe par une 
seconde paire de rouleaux de renvoi x. Du premier cardeur c la 
matière filanikenteuse passe sur le second d, et de celui-ci sur/ qui 
la Cran&met au grand cardeur e; il est environné de quatre pe- 
tits cylindres égaux h, i^ ,y^l y qui perfectionnent de plus en 
plus le cardage de la matière qui ^ après avoir circulé entre eux 
et le grand cardeur, est transmise aux derniers cylindres g et hy 
qui soût couverts de cardes en rubans. Deux peignes n et o en- 
lèvent la matière cardée de dessus les cylindres g et h sous la 
forme de cordoas pu rubans de 6 lignes environ de large. 

4oo« Les cordons filamenteux passent dans les entonnoirs r, r, 
traversent les laminoirs A , B , et aboutissent aux bobines ty t. 
Le laminoir est composé de deux paires de cylindres , dont la 
seconde , ayant plus de vitesse que la première , produit reti- 
rage, cesl-à-dire, allonge les cordons et leur donne plus de finesse. 

4oi. Les bobines tyty ont deux mouvemens de rotation, Tun 
vertical et l'autre horizontal ; c'est de ce double mouvement que 
dépendent la torsion et le renvidage des fils. 

La fourche iy i , qui soutient la bobine est en étain , et sa 
queue est forée en forme de tuyau, pour qu'une pièce de fer 
tournée et polie, fixée par une de ces extrémités au-dessus de la 
traverse p 9 p y la puisse traverser et servir ainsi de pivot à la 
fourche £, i, dans le mouvement horizontal qui lui est commu- 
niqué par une corde croisée qui passe autour du tambour w et 
autour de la noix ou petite poulie , dont la queue de la fourche 
est garnie. 

402. Le pivot autour duquel la bobine tourne horizontale- 
ment, s élève jusqu'en m, /» , et est terminé par une petite vis 
sans-fin. C'est cette vis sans-fin qui produit le mouvement de 
rotation vertical de la bobine 3 ; à cet effet elle engrène avec un 
petit pignon adapté à l'axe 2,2, Cet axe porte en outre unç 
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petite poulie qoi^ eo frottant contre une poulie oorrespioùdaute 
placée sur l'axe de la bobine 3, l'oblige de tourner. 

4o3. Du mouvement horizontal des bobines dérive la torsion 
des fils^ et leur renvidage est le résultat de la rotation de la même 
bobine dans le sens vertical. 

4o4« Les bobines sont montées sur leur axe k frottement; 
elles sont , à cet effet , garnies d'un drap et d'un petit ressort 
dans ToeiL Les broches de ces bobines sont maintenues Sat la 
cage par deux petits ressorts qui ^ en appuyant sur elleâ^ sont 
un obstacle suffisant pour les empêcher de sortir d'elles-mêmes 
de leur place ^ mais qui n'empêchent point de lesôter et de les 
remettre. 

405. Le gouvernement , en Tan 1 1 , a ouvert un concours , 
dont le but était le perfectionnement des mécaniques à filer le 
coton ; le jury chargé de prononcer sur le mérite relatif des di- 
verses machinés qui furent présentées à cette occasion , a fait 
un rapport qui contient des détails authentiques sur Tintroduc* 
tion de ces machines en France , et une foule d'autres détails 
aussi instructifs qu mtéressans« Nous avons cru que l'insertion 
textuellement de ce rapport ne pourrait être qu'agréable à nos 
lecteurs. 

Bapportfait en Van 1 1 par lejurjr du concours établi pour la construc- 
tion des meilleures machines à carder et àjiler. 

406. « Avant de rendre compte des expériences qui ont été 
faites sur chacune des machines présentées au concours, et avant 
d'entrer dans quelques détails sur leur composition, les membres 
du jury croient devoir retracer ici les progrès de la filature du 
coton, depuis que les manufacturiers s'en occupent en France. 

407. »En i78o,époqae ou Roland de la Platiere publia l'art 
du fabricant de velours de Coton , plusieurs manufacturiers 



Digitized by 



Google 



ia4 DES FILATURES, 

possédaient^ depuis un temps que l'auteur n'a pudëterîniner^ des 
machines à carder le coton , nommées cardes à loquettes; de 
grands rouets à une broche pour filer en gros et en fin le coton 
préparé par ces cardes ; et des machines à filer en fin , connues 
sous le nom de mécaniques à chariot ^ au moyen desquelles une 
seule personne pouvait filer de vingt à quatre^- vingt-quatre fils 
Il la fois. 

408. » Le i8 mai 1784 ^ M. Martin y fabricant de velours de 
coton à Amiens , obtint un privilège exdusif de douze années 
pour la construction et l'usage des machines au moyen des- 
quelles on pouvait préparer le coton et la laine ^ carder en ruban^ 
tirer ^ filer en gros^ filer en fin, doubler et retordre en même 
temps. 

409. » Ces machines , les plus parfaites de toutes celles qw 
avaient été présentées au gouvernement jusqu'alors , furent éta* 
bliesà l'Épine 9 près d'Arpajou; elles donnèrent naissance à la 
première filature continue établie en France. M. Delaître pré- 
senta y à l'exposition de l'an g, des cotons filés dans cette manu- 
facture^ aux mécaniques continues jusqu'au n"*. 160 ( par 700 au^ 
nés à lecheveau), qui obtinrent la première distinction. 

4io. » Le 8 octobre 1785,1e gouvernement, dans les vues de 
faire jouir promptement les manufactures de Frande de nou- 
velles mécaniques à filature continues, accorda à M. Milny mé- 
canicien , qui s'était déjà fait connaître par la construction de 
plusieurs machines propres à la filature du coton , une somme de 
60,000 livres , à titre d'encouragement , un local , un traitement 
annuel de 6,000 livres, et une prime de 1,200 livres pour chaque 
assortiment de ses machines qu'il justifierait avoir fourni aux 
manufactures, à la charge par lui , i"*. de déposer au cabinet des 
machines du gouvernement, un assortiment complet de ses 
mécaniques à fiilature continue ; %"". de diriger personnellement^ 
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et de tenir en .activité un atelier pour la construction des ma- 
chines dont il s'agit 9 afin de pouvoir en fournir ^ sur leur de*- 
mande , aux manufacturiers français. 

4i I. » Les machines sorties des ateliers de M. MUn, depuis 
Tëpoque du traité , sont gënëràlement connues. Cet artiste a fait 
plusieurs changemèns qui en rendent Fusage plus facile et Feu- 
tretien moins dispendieux. 

i^m. n D'autres mécaniciens qui ont construit de ces machi- 
nes d'après les modèles de M. Miln y y ont apporté des chan- 
gemèns plus ou moins utiles , de manière que le but du gouver- 
nement a été rempli ^ c'est-anlire y que dans peu de temps les 
mécaniciens et les manufacturiers ont pu se procurer des détails 
trèsH^irconstanciés sur la composition et les produits de ces 
machines jusqu'alors peu connues. 

4i3. » Le principe des mécaniques à filature continue est tout 
entier dans l'idée du laminoir composé de deux ^ et même de 
trois paires de cylindres à étirer^ montés sur la même cage. Cette 
conception heureuse est simple comme celle de l'aiguille du mé« 
tier à bas ; et les machines à filer le coton ne sont ^ comme le 
métier à bas y que le développement d'une première idée très- 
féconde. 

4i4- ^< On n'a jamais eu , avant ces cylindres à étirek*, des ma- 
chines à filer; on n'avait que des machines à tordre. Pour filer, 
on sait qu'il faut non-seulement tordre , mais étirer en même 
temps 9 c est-à-dire, distribuer les filamens en plus petit nombre 
sur une longueur plus grande. La fileuse était chargée de ce 
soin , et son travail s'exécute maintenant avec succès par une 
machine qui étire successivement le coton cardé en ruban , au 
moyen de plusieurs paires de cylindres qui le compriment, et dont 
la vitesse de rotation s'accrotl d'une paire à rautre,'en sorte que, 
si les premiers ont tiré un mètre de ruban, et qu'en même temps 
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les seconds en tirent trois mètres , il faudra que les filamens qui 
étaient distribués sur un mèlre de longueur, derrière ceux-ci, le 
soient sur trois en sortant, et que^ par conséquent , il y en ait 
trois fois moins sur chaque mètre. 

4 1 5. M Si la distance entre les paires de cylindres est plus 
grande que la longueur des filamens, il ne pourra y avoir aucun 
filament de rompu; et si elle n'est pas de beaucoup plus grande, 
ils se soutiendront mutuellement, et conserveront dans l étirage 
leur parallélisme. 

4i6. » Cette idée une fois bien conçue , le reste pouvait être 
trouvé sons différentes formes, par tous les hommes versés dans 
la mécanique et les travaux des manufactures. Les machines 
construites par M. Miln^ établies à Orléans , diffèrent de celles 
qu il avait déposées comme modèles , que Ion voit aujourd'hui 
au Conservatoire des arts et métiers; elles diffèrent aussi de celles 
construites par son fils , à Neuville , près Lyon. 

» Celles que M. Martin a fait faire dan^ l'établissement de 
rÉpine , près d'Arpajon j celles de M. Décrétât^ à Louvîers , dç 
Bajer-Fonjrhdey à Toulouse, établies à peu près dans le même 
temps, en diffèrent encore comme elles diffèrent entre elles ; mais 
ces variations ne sont toujours que des développemens d'une 
même idée. 

417. » Le coton filé aux mécaniques continues ayant reçu des 
préparations qui tendent toutes à rendre ses filamens parallèles 
et softisammeut tordus , convient particulièrement à la chaîne 
de toutes les étoffes de coton; mais ce genre de filature laissait 
à désirer une qualité de coton propre à la trame, qu'on n'obte- 
nait pas avec économie des mécaniques continues. 

4iB. M La France possède un troisième genre de mécanisme 
qui remédie à cet inconvénient; il est très-connu sous le nom de 
muU-jenny . C'est une réunion ingénieuse des deux autres moyens ; 
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il produit one filature qai joint à la douceur de celle qu'on ob- 
tient des mécaniques à chariot ^ V^alitë de la filature continue* 
EUe sert à former la trame des étoffes ; elle peut aussi servir 
pour chatne^ parce qu'on peut régler le tors du fil à volonté. 
Les machines préparatoires sont les mêmes pour l'un et l'autre 
systèmes. 

419. » Cest en 1789 que MM. Morghan et Mussey^ né- 
gocians âf Amiens , firent construire un muU-jenny de cent qua- 
tre-vingts broches j qui réunit toutes les perfections nécessaires 
pour produire le plus beau fil ; et si les circonstances avaient 
permis à ces deux négocians de faire construire de suite ^ les 
machines de préparation avec le même soin employé au mull- 
jenny ^ la filature pour trame aurait acquis ^ dès cette époque ^ 
la plus grande perfection. 

420. » Le 25 novembre 1791, le ministre de l'intérieur, sur 
la demande du bureau d'encouragement de la ville d'Amiens, 
accorda à MM. Morghan et Mussey^ la somme de 12,000 fr. 
pour les indemniser des frais de construction de la machine dont 
il s'agit. 

» Quelque temps auparavant , le gouvernement avait aussi 
accordé une gratification de 6,000 francs à Philémon Pickfort, 
mécanicien , pour avoir construit , aux frais du trésor public ^ 
un mulUjenny de quatre-vingts broches, assort^ de. toutes les 
machines préparatoires au nombre de cinq, qui font partie des 
modèles que renferme le Conservatoire des arts et métiers. 

l^ni. » Malgré toutes ces tentatives^ le succès de ce nouveau 
genre de filature était encore incertain , et il n'est devenu dé- 
montré et constant que du moment oii MM. François et 
Liewen Bauwens eurent formé , l'un à Gand et l'autre à Passy, 
deux établissemens de fikture par mull-jenny. 

» Ces deux fabricans sont parvenus à se procurer les ma- 
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chines les plus parfaites en ce genre Vils ont employé les ou- 
vriers les plus instruits dans l'art de les construire , et den 
obtenir les produits les plus avantageux : ce n'est que depuis 
quils ont' formé cette entreprise, que la filature de coton , en 
France , a pris une nouvelle force : rétablissement des frçres 
Bauwens ayant obtenu du succès , a dû nécessairement pro- 
voquer la concurrence. Les entrepreneurs qui se sont livrés 
depuis à ce genre de spéculation, ont trouvé dans la fflature de 
Passy de bons modèles à imiter , et même des ouvriers tout 
formés. 

» Tel est, en aperçu, les progrès de la filature de coton en 
France. » 

Description sommaire des machines présentées au concours owert 

en Van ii. 

4-^2 2, K M, Bramwells , mécanicien à Paris , a présenté : 
1°. une mécanique à carder double à nappes, composée princi- 
palement d'une paire de cylindres cannelés alimentaires , du 
diamètre de i5 lignes , d'un griand tambour couvert de carde , 
du diamètre de 87 pouces , dont Taxe porte la manivelle j ce 
tambour est surmonté de dix planches garnies de cardes, nom- 
mées chapeaux ^à'nn^etït tambour de 12 pouces de diamètre^ 
couvert de cardes en rubans , sur lequel agit le peigne qui en 
détache le coton sous formes de nappes; d'un tambour uni 
du diamètre de 2 pieds , autour duquel ces nappes se roulent. 

423. » 2\ Une machine à carder double à rubans, semblable à 
la précédente , avec cette différence , que le coton détaché par 
le peigne passe , sous forme de rubans , dans un entonnoir , et 
entre deux rouleaux de bois qui en réunissent les filamens; ces 
rubans sont reçus dans des cylindres de fer-blanc. 

424* >' L^ vitesse du grand tambour de chacune de ces ma- 
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chines ^ est à celle da tambour à cardes en rubans , comme 25 
est à a 9 et à celle des cylindres alimentaires^ comme 5o est à i. 

» En imprimant au grand tambour une vitesse de cent révo*- 
lutions par minute^ on a carde sur la première de ces machines 
cinquante-quatre livres de coton pendant l'espace de 1 ï heures. 
Une carde à nappes suffit pour alimenter deux cardes à rubans. 

4ot5. » 3^ Une machine à étirer les rubans sortant de la 
carde ^ composée de quatre laminoirs à deux paires de cylindres 
disposés de manière qu'on peut augmenter ou diminuer leur 
écartement à volonté. Ces laminoirs sont mis en mouvement 
par des cordes de coton y et un cylindre à baguettes placé sur le 
bâtis de la machine dont l'axe porte une manivelle. 

4^6. » Chacun de ces laminoirs^ entre lesquels passent suc- 
cessivement les rubans de coton^ augmentent leur longueur dans 
le rapport de a à 9. Le diamètre du premier cylindre cannelé 
est de 1 1 lignes et demie. Celui du second ^ de i3 lignes. 

4^7* ^' A""* Une machine sur laquelle on étire de nouveau les 
rubans préparés par la première. Cette machiùe est composée de 
quatre laminoirs semblables aux précédens^ et de huit lanternes 
destinées à donner aux rubans Un léger degré de tors. 

4îi8. » 5**. Un mull-}enny de cent huit broches pour filer en 
gros par aiguillées de 4 pieds de longueur. Le laminoir de cette 
machine est composé de trois paires de cylindres à étirer, qui se 
communiquent bout à bout; la seconde paire peut s éloigner de 
la troisième à volonté. Le diamètre du premier et du second cy- 
lindre cannelé est de 9 lignes, celui du troisième est de 1 1 Ugnes. 

429. » Le coton préparé par les machines précédentes, apr^s 
avoir été roulé sur des bobines , est placé sur le mull-jenny à 
filer en gros, où il éprouve un allongement du premier cylindre 
à étirer au second, dans le rapport de i3^ à i4> et du second 
au troisième, de i4 à 87. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. ij 
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43o« a, L/e ch^po^ q^^ pointe les Iwroçhe» dans cçlle iQachine ^ 
opère Ivi-mjême ^^ élj^c^e qui ^ugça^ntft. ^ Ippguç^r ^«J chaque 
aig^iU^ dans le rappojft de 37 à 4pi 

L'poe e( lavi^re de ces trois deraièreç mecaniqifçs $uC^$eut 
pour la préparation de toute la quAotité de çatqn ^u'qa p^ut 
carder ^uff.h prçn^i/èrç. 

43ï. w ^^ Uijii njtjujl-jenny dç deijuç centsei^e brocliies. pour 
filw en ^9 , par aji^u^J^es ^ Am^ de longueur, ç<?nstruiï s^r 
les i;a4^e;$ principes du^ precédçn^^ et sur lequel la fils^ture en 
gro^ est étirçe du premier au^sçcçypdi cylindre dans le rapport 
de ^5: à i6(, et du d^n^^ièoae.au 1i:Qisièi;ne, de 16 à gS* Le dia- 
mètre des premier Q|:<lçuxièw€ qyHndcQS. cannées, est deglignes^ 
celui du troisième, de 1 1; lîgpfis, efi <feïPie. Ch^up çylindjie su- 
perijeur couvert de cijur pre^e.qif$ktre fils, d^u-x p*i: çbaqu^ bout. 

>) Ce nai^}Irjenny cooduit par up filejar, ^4é de trois çalt^beurs, 
a produit, en douze h^nres de^ trft vaii;>.dpu2^. livres de fi| n^ ^q. 

43a. » M. J^oh^qhfiim Si fkv^senpà uft njuWrrj^niny à filer en 
fin par aiguilMj^d^. 5 pieds de longueur , çonaposé de df^ux çent^ 
seize hroçl}^; Le \aminoir de cçt^ mecaiùqii^ est coiiiposé de 
trois paires d^ cylindres à étirer; leurs. supports sftnt d'une seule 
pijBce, eu sorte qupn ne peut varier leçartieipçlît deg cylindres: 
cet ecartement est fixé de la première paire, à la seconde, à 
i3 lignes et demie , et de la seconde à la, trqisièn^e, à i5 lignes*. 

» Les cylindres supérieurs en bois , recouverts en basane , 
pressent chaqun six Gïs^ 

» Le CQtpn s^étend sur cette machine à filer ea fin , de la prer 
n;iière à la seconde paire de cylindres , dans le rapport de i5 à 
43 , et de la seconde à la. troisième , de. 43 à iio. 

» Les diamètres des premier et. second cylindres cannelés sont 
de II lignes et demie, celui du troisième de i4 lignes. 

433. » Cette machine, conduite par M. Miln, fileur, aidé de 
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deux ratlâclietirs , à produit ^ îiâûs une f^-eraière expërience, 
quatre Kvres de fil n\ 3o , eh dédx heures et demie ; iréénltat 
bien supérieur à celui qu on <rt>tiêtit ordidâiremënt sur une ma- 
chine de ce genre, mais qu'on dôît àltrihuer en partie àThabitetë 
du filetir. lès éxpëriences ayant été répétées par le même fileur 
iix jours dé sùîtè, il en est résulté , d'àj*ès ûri traVAÎl soateiau 
de onze heures par jour , (|uatrê-vingts livres de fil kXx tï\ 3c^. 

434. » MM. Liewen Bauwens et James FarNtr (Mit pré- 
senté, I^ une mécanique simple à carder à nappes > conbposée 
d'une paii*e de cylindres èannelés alîmerifidres de i5 lignes de 
diamètre, d'un grand tanîhbuî' de 3*2 pouces , couVei^t de eafrdes» 
surnïotité de neuf chapeaux • d\in auire tambour de îl pouces , 
couvert de carde en ruban , sur lequel agît lé peigne. Lfe coton 
que le peigne détache sous forme de nappe, se roule autour d'ua 
tambobr uni ne 2^ pouces de diamètre, d'où il e&l enlevé ehaque 
fois que la char*ge de la carde est èntiêremefat eai^dëe. 

435. » 2*. Untr ifaécaliique double i céi^dér ètt rttbâtis^ con- 
struite sur Ite niéme principe dte la précédehtè • ton objet est do 
carder de hblivfeàîîi les nappes de colon préparées par la premièk*e 
machine , et dé lies transformer éa i^ubkns , qbi , en sortant de 
la carde , passent dans des entonnoirs de cuivre poli , et étitr^ 
dés rouleaux de bois , d'où ofa leâ reçoit dans dé très-grands cy- 
lindres de fer-bîànc. 1 

» Dans rtine et dans' rdfatre dé ces deux mécaniques à cai^der, 
la vitesse du grand tdrabonr èsrl à celle du cylmdrë couvert dé 
carde en ruban , comtne 25 est à i • et à celte des cyUndres 
cannelés alimentaires, comme 70 est à r. Ces dieirnîers cylindres 
oiit de dîàihètre t5 Hgiiës. 

» Le produit de la carde à nappes est de ttentè livres , quan- 
tité moiremie par journée de douze heures , avec une vitesse au 
grand tambout d'environ cent révoltions par minute. 
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. V La charge de la carde est de quatre onces de coton en laine^ 
étendu le plus également possible, sur une longueur de 3o pouces 
de toile, qui le transmet aux cylindres alimentaires. 

436. » 3"". Une machine composée de isept laminoirs à deux 
paires de cylindres, dont on peut yarier à Tolonte la distance 
qui les sépare. Le diamètre du premier cylindre cannelé est 
de 10 lignes, celui du deuxième de i4 lignes. 

» Chacun de ces laminoirs augmente la longueur des rubans 
sortant de la carde dans le rapport de i à 4* 

» Trois de ces laminoirs sont munis de six lanternes , qui , 
au moyen du mouvement de rotation qui leur est imprimé^ 
donnent aux rubans un léger degré de tors. Cette machine suffît 
à la préparation de toute la quantité de coton cardé par les deux 
premières. 

437. » 4''* Un mull-jenny de soixante-douze broches pour 
filer en gros par aiguillées de 4 pieds de longueur^ 

» Le latbinoir est composé de trois paires.de cylindi^es à éti- 
rer. Le diamètre des premier et second cylindres cannelés est 
de 10 li^ies, celui du troisième de la lignes et demie. 

» La seconde paire peut s'écarter de la troisième à vo- 
lonté. 

» Le coton , tel qu'il sort des lanternes de la mécanique pré« 
cédente , est déposé dans des cases pratiquées derrière le muU- 
jenny , sur lequel il éprouve une augmentation de longueur de 
la première à la seconde paire de cylindres , dans le rapport de . 
9 à 16, et de la seconde à la troisième , de 1.6 à 5i. 

» Le chariot qui porte les broches de cette machine, opère 
lui-ménie un étirage qui augmente Ist longueur de chaque ai- 
guillée dans le rapport de 5 à 6. 

438. » Ce muU-jenny a produit, en douze heures de travail^ 
vingt-quatre livres de fil en gros , propre à former un fil en fin 
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àn n^. ^0^ Cette, qiiai^tité varie suivant le degrë de finesse qa'oa 
ise propose d'obtenir. 

439. ^ Un mall-jenny de trois cents broches pour filer en fin 
par aiguillées de 4 pieds 3 pouces de longueur. La roue qui im- 
prime le mouvement au laminoir et aux broches^ est placée vers 
le milieu du bâtis. C^tte disposition permet à un même fileur 
de soigner deux mécaniques semblables placées en face Tune de 
l'autre , qui reçoivent le mouvement d'un moteur commun. 

» Le. laminoir de ce muU-jenny est composé de trois paires 
de cylindres ; la distance de la deuxième à la troisième paire peut 
varier à volonté.. Le diamètre du premier et du deuxième cy- 
lindre cannelé est de 10 lignes^ celui du troisième de i3 lignes. 

» Le fil en gros y éprouve un étirage de la première paire à 
la seconde 9 dans le rapport de 3 à 4> ^t de la seconde à la troi- 
sième^ de 4 à 17. On peut varier ce dernier étirage au moyen 
de pignons de rechange. 

M Le chariot des broches opère aussi un étirage qui augmente 
la longueur des fils de chaque aiguillée , dans le rapport de 7 à 8. 
Cet allongemenjt varie suivant la finesse du fil. 

M Ce mull-*jenny, conduit à la main par un fileur aidé de deux 
rattacheurs , a produit , dans une première expérience , vingt- 
une livres de fil n*". 40 , en douze heures de travail , et dans plu- 
sieurs expériences successives, recevant le mouvement d'un mo- 
teur particulier, il a produit quinze Uvres de fil n\ 74, dans le 
même espace de temps. 

» Ces différentes machines qui composent le système entier 
de filature par mull-jenny, sont disposées pour recevoir le mou* 
vement d'un moteur hydraulique , ou de tout autre qu'on vou^ 
draity employer. 

44o. » M. Miln père a présenté un assortiment de machines 
à filature continue , composé , i% d'une' carde simple- à nappes; 
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le grand tambour surmonte de sbt okapeaux dont l^axe porte la 
manivelle à 32 pouces de diamètre ^ celui couvert de cardes en 
rubàtis a 13 pouces^ et les cylindres alimentaires i5 lignes. Au- 
dessus de ces cylindres est placé Un rouleau du diaâiètre de 
16 lignes, couvert de cardes* 

n La vitesse du grand tambour est à cefle du cyKndrè à ru- 
bans, comme 5o est à 3 , et à celle des cylindres alimentaires, 
comme 100 est à 17. Le tambour uni autour duquel se roule ^ 
sous forme de nappe, \t coton dëtaché par le peigne , a de dia- 
mètre 3o pouces. 

» Le produit de cette mécatiique est de 3o livres par journëe 
de douze heures de travail. 

44^* ^ ^'** Une carde simple à rubans, destinée à carder de 
nouveau les nappes de coton préparées par la première machiùe, 
et les transformer en rubans. Cette carde est Construite d'après 
les mêmes principes que la précédente. 

442. >J 3*. Une machine composée de trois laminoirii à deux 
paires de cyBndres, écattés Fun de l'autre de 14 lignes. Le pre^ 
mier de ces laminoirs augmente la longueur des rûbakis sortant 
de la carde , dans le rapport dé la à 19 ; lé second , de 9 à 29, 
Le premier cylindre cannelé de ces laminoirs a 10 lignes de 
diamètre, le deuxième a 14 lignes. 

» Cette machine suffit à la préparation de toute la quantité 
de coton cardé par la première mécanique. 

443. » 4""* Une machine à filer en gros , ceiii|^Osée de douze 
broches à ailettes , placées sur le même rang , et dé six lami- 
noirs à deux paires de cylindres , distantes Tune de l'autre de 
i4 lignes. Ces laminoirs augmentent la longueur dëâ ttibans( 
préparés par la machine précédente, dans le rapport de 1 7 à 63. 

» Le diamètre du premier cylindre cannelé de ces lamitïoirs 
est de 10 lignes , celui du second de i4 lignes. 
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huit l^FOcl^e^ iMJie)^%t& Qt Ij^obin^» mr d^Wb vasi^ pwaUèles ^ 6t 
de huit laminoirs à trois paires de cylindres , distantes > la pre- 
mi^r^ 4e lai «Bf i(m(]l« > i8 l^»«6 ;. U swowdt' dft \% troisième , 
1.2 ligj^en».. Le àmmMr^ du pren^ier cylindre cannabé ast de lo li- 
gnes et deoskie ^ €^«i diit saooAd est de 8 lignes , et celui du taroi- 
sièine 1 1 lignes^ 

» Cette lo^cwôque aiigoiiente la kmgiieur de la filatiire en 
gros da. pv^sûaV' aia s^ond cylîivlre^» dianà. le^ rapport da 7 , i5 
à 8^ 7 Si ^ et djA seeond au troisième dians le rapport de 8^ '],% k 96. 

» Le produit de cette machine a ëtë de 4 livres 5 onceside iil 
paur chaîne^ aUiii''* a3, en douze heures de trayaiL 

» M* Miln, pour obtenir une torsion égale dans les cordes cpû 
impriment le moiuvemeQt aux broches des deux dernières ma- 
chines y a ûxë les crapaudines sur des pièces de bois manies de 
rouleUes y et. portées par un pkn incliné. Ce moyen reœpUt^ 
ea quelque sortq » soui objet ; mm les broches ëprou/^eat im 
moavemeut d'osctUa^on qui rend la rupture des fils plu^ fré- 
quente ; en général , les broches des machines à filer doivent 
être maintenues de manière an eproui^w qne le mouvement seul 
de rotation. 

44^- '^ Le même arJiste a placé des rondelles an pean élaati- 
que sous, chaque bobine^, afin: d'en augmenter la> résistance à me* 
sure qu elles se chargent de coton, effet qu'on obtient ordinaine- 
ment par le frottement d'une petite corde qui sert de frain^ Le 
cuir étant sujet aun variations de Tatmosphère^ et à prendre du 
poli , nô' parait pas devoir être préféré au frein ordinaire; 

446. » M. Calla a présenté êÊpst carde» simples ^ dont une? 
à nappes^.et l'autre à rubans : ces deux machines sont construites 
sur le même principe. 

» Le grand tambour est composé de manière qu'on peut con- 
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server sa forme cylindrique sans avoir besoin de dëtacber les 
cardes^ avantage qu'on ne trouve pas dans les autres machines 
de ce genre. 

» Le tambour couvert de cardes en rubans est en cuivre la- 
miné ; ce qui lui donne la propriété d'être moins sujet à se dé- 
former que ceux construits en bois^ qui sont en usage. 

447* ^' ^« Colla a placé sur la carde à nappes un échappe* 
ment qui y après un nombre déterminé de révolutions du grand 
tambour y arrête la machine ; l'objet de cette construction est 
d'obtenir des nappes d'un poids égal. On peut varier ce poids à 
volonté. 

44B. » On voit y par les descriptions qui précèdent, que chaque 
constructeur a ses proportions et ses principes particuliers; ce- 
pendant toutes ces machines ont produit des résultats qui ap« 
prochent plus ou moins de la perfection. 

449* >> lËQ examinant, avec la plus scrupuleuse attention, les 
divers moyens qu'ont présentés les concurrens ; en comparant 
les produits de leurs machines , les dépenses que chacune d'elles ' 
entraine pour sa construction ou pour sa mise en activité ; en les 
considérant encore sous le rapport de la plus parfaite exécution 
et de la commodité pour le travail , le jury a pensé que l'assor- 
timent de MM. lÀewen Bauwens et Jeunes^ Farrar réunissent 
le plus grand nombre de perfectionnemens qu'offrent nos con- 
naissances actuelles dans l'art de filer le coton. 

45o. » En conséquence , les membres du jury désignent l'as- 
sortiment présenté par MM. JLiewen Bauwens et James Far^ 
rar, comme devant obtenir la préférence sur les machines du 
même genre, présentées au concours, d 

Signé , Bardely Molard, LanceUi^ée , Corné, BeUangé. 
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CHAPITRE TROISIÈME. 

Dévidage. 

45 1. On distingue deux sortes de dé vidage^ i*. le dé vidage 
proprement dit^ dont le but est de faire passer (après la filature) 
ies fils de lin y de laine ou de coton ^ des bobines ou des fuseaux, 
sur les asples ou c/^Wdb/rj pour les réduire en échevéauxi 2**. le 
tirage de la soie , qui n'est autre chose qu un dévidage ; car les 
cocons dans lesquels les vers à soie s'enveloppent peuvent être 
considérés comme des pelotons qu'il s'agit de dévider. 

Déndage proprement dit. 

452. Cette espèce de dévidage peut se faire ^ ou arbitraire- 
ment^ on d'après une mesure déterminée. Dans le premier cas; 
•on dépouille les fuseaux du fil dont ils sont revêtus pour le dis- 
poser en échei^eauXy sans faire attention à la longueur qui com- 
posera chaque écheveau. Les instrumens qui servent à ce dévi- 
dage sont très-simples. 

453. L'asple représentée, PL XV, fig. 1 , consiste simplement 
en une tige de bois aa traversée par deux bâtons b et d qui se 
croisent à angles droits. La figure démontre clairement de quelle 
manière Téchevieau ce est disposé sur cette asple. Pour retirer 
Técheveau , il suffit d'ôter un des bâtons b ou //. 

454- L'asple indiquée fig. 2 est connue de tout le monde ; elle 
est composée d'un axe a garni de quatre ailes, que Ton fait tour- 
ner à Taide de la manivelle b / la bobine est placée en c sur deux 
petits supports. La dévideuse attire d'abord le fil de la bobine 
Des Machines propres à confectionner les étoffes. 18 
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sur l'une des ailes de Fasple , et le mouvement qu^ellç imprime 
à la manivelle enroule le ûl et en fait un echeveau. Lorsque cet 
écheveau a la grosseur convenable^ elle casse le fil dont elle fait 
tourner le bout plusieurs fois autour de lecheveau, en formant 
quelques nœuds coulans ; et enfin elle passe et noue encore quel- 
ques fils à plusieurs endroits de Tëcheveau pour éviter qu'il ne 
se brouille, 

455. L'opération du dévidage est indispensable pour que les 
fils puissent être soumis aux divers apprêts du blanchiment et 
de la teinture. Mais souvent elle a aussi un autre but fort impor- 
tant, celui de donner le moyen de classer les fils suivant leur 
degré de finesse , ou bien (en termes de fabrique) de fixer les 
numéros des fils. Il est évident que, pour effectuer cette appré- 
ciation , il faut que tous les écheveaux contiennent précisément 
une même longueur de fil. Effectivement , ce n'est qu'en vertu 
de l'uniformité de mesure que l'on peut déterminer par le poids 
de l'écheveau, son numéro, c'est-à-dire, son degré de finesse, 
et conséquemment sa valeur. 

456. L'exaetitude du numérotage est d une grande importance 
dans le commerce des cotons filés ; le gouvernement s'en est oc- 
cupé , et des ordonnances royales fixent les règles auxquelles les 
manufacturiers seront astreints de se conformer. 

457. La longueur du fil qui compose un écheveau dépend de 
deux choses : v. de la périphérie de l'asple; a"", du nombre de 
tours qu elle fait. Ainsi , la longueur du fil étant fixée , la péri- 
phérie de Fasple connue, il sera facile de déterminer le nombre 
de tours qu'elle doit faire pour former un écheveau. D'après cette 
détermination on établit, à une extrémité de Taxe tournant du 
dévidoir , un engrenage tellement combiné, que, aussitôt que ce 
nombre de tours est révolu , une cheville , adaptée à une des 
roues dentées de l'engrenage , agit sur un marteau qui frappe 
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OU sur le dévidoir même, on snr an timbre. Le coup de mar- 
teau avertit ladévideuse de s'arrêter aussitôt que l'ëcheveau est 
complet. 

458. Pour ne pas être oblige de dégarnir lasple toutes les fois 
qu'un écheveau est fini , cette asple a une longueur suffisante 
pour pouvoir en contenir un certain nombre. 

459. Le dévidage, d'après une mesure déterminée, donne, il 
est vrai , le moyen de juger de la finesse du fil par son poids ; 
mais on ne peut avoir une idée exacte de sa bonté relative, qu'en 
constatant sa force. Cette épreuve peut se faire de deux ma- 
nières: i\ en suspendant à l'extrémité du fil un petit plateau de 
balance dans lequel on dépose autant de poids qu'il en faut pour 
le faire rompre; t!". à l'aide d'un peson : ce second moyen est 
plus commode. 

460. M. Régnier construit d'excellens pesons pour éprouver 
la force des fils. Ce même mécanicien , connu par les nombreux 
perfectionnemens qu'il a apportés aux instrumens qui servent à 
mesurer les forces de pression et de traction , a imaginé une 
manivelle à ressort , dont l'usage peut être d'une grande utilité 
dans les manufactures pour comparer et apprécier le degré de 
bonté et de régularité des machines employées pour le cardage 
et pour la filature. 

461 . Cette manivelle représentée fig. 4 et 5, PL VI, est destinée 
à peser continuellement la force du moteur et les variations suc- 
cessives que cette force éprouve. 

462. Le manche a de la manivelle est adapté*'à l'extrémité 
d'une lame flexible b , b d'acier trempé. Un bout de la lame est 
solidement fixé dans une fente c pratiquée dans le métal qui 
environne l'œil X de la manivelle; cet œil carré , pour recevoir 
l'arbre de la machine que l'on veut éprouver , porte une plaque 
de pression d garnie d'une vis de rappel/, et dont l'objet est de 
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faire adhérer avec force l'œil de la manivelle à Tarbre de la ma- 
chine. 

463. A lextrémitë de la manivelle se trouve un arc de cer- 
cle g g divise en vingt- cinq degrés , qui valent chacun un kilo- 
gramme ou deux livres environ. Celle division a été, tracée en 
suspendant des poids au manche de la manivelle. 

L'extrémité de l'arc de division est relevée pour former un 
point d'arrêt au ressort^ afin qu'on ne puisse pas le forcer dans 
Tusage; la partie mobile du ressort est en outre soutenue pifr 
une bride qui l'empêche de s'écarter de l'axe de division^ sur 
lequel sont disposées quatre petites chevilles h^hy h^ Ji^ en ûi 
de laiton y à la distance de cinq degrés les unes des autres. Ces 
quatre chevilles correspondent à un index d'acier m (fig. 5 ) , 
attaché au ressort près du manche de la manivelle^ en sorte 
qu'en appuyant la main sur le manche, on peut juger, par 
aperçu^ de toutes les variations qui s'opèrent dans le mouve- 
ment de rotation. 

464* M. Régnier a encore ajouté à cet arc de division un 
second index i (fig. 4 )j ce second index, en basane huilée , 
coule sur un fil de laiton ajusté sur l'arc de division ; il est poussé 
par l'index d'acier dont nous venons de parler , qui le laisse au 
point du maximum de l'action que Ton a employée pour mettre 
la machine en mouvement. 

Cette manivelle exige d'être employée avec précaution et 
modérément; il faut éviter les secousses qui seraient une source 
d'erreur j et il faut répéter trois ou quatre fois la même expé- 
rience pour bien s'assurer des effets, et prendre le terme moyen 
des différences qui peuvent se trouver. 

Avant de parler du tirage et du dévidage de la soie , disons 
un mot du pelotage. 
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Pélotage. 

465. Le pélotage est une sorte de dëvidage dont le but est de 
transformer des ëcheveaux en pelotes. La fig. 3, PI. XV, repré- 
sente l'instrument le plus communément employé à cet usage. 
Un plateau circulaire a a lui sert de base; il est environné dune 
balustrade ou d'un rebord qui sert à «retenir les pelotes qu'on 
dépose. Une tige b s'élève perpendiculairement du centre de ce 
plateau , et supporte la croisée tournante c c, dont les quatre 
branches ploient en k, L'écheveau est tendu par quatre che- 
villes/,/, qu'on éloigne plus ou moins du centre en les plaçant 
dans un des trous forés dans chacune des branches de la croisée. 
On remarque au sommet de cet instrument une écuelle /» dans 
laquelle on place la pelote commencée, quand on quitte l'ouvrage. 

Tirage de la soie. 

466. Le tirage de la soie, c'est4i-dire , le dévidage des cocons, 
s'effectue au moyen d'un appareil, connu sous le nom de tour. 
Cet appareil est composé d'une bassine y à'nn dévidoir ou asple, 
et d'un mouvement de va et vient. Le tour de Piémont est re- 
présenté PI. XVI, fig. I , a et 3. 

467. La bassine a est un vase de cuivre de forme elliptique, 
rempli d'eau , et placé sur un fourneau. 

468. L'asple , ou dévidoir b , est composé de quatre ailes. La 
distance entre l'extrémité c d'une aile, et le point opposé d, est 
d'environ deux pieds. Une maniveUe / est adaptée à l'axe de 
l'asple; ce môme axe porte le pignon g, qui engrène avec la 
roue h du va et vient} la tige / réunit cette roue A à la roue m, 
qui engrène avec la roue horizontale n. Cette roue porte une 
cheville i, à laquelle est adaptée la barre ^ de l'excentrique. On 
conçoit aisément que le mouvement circulaire de la roue «ne 
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peut avoir lieu sans que la barre p n éprouve le mouvement al- 
ternatif , d où dépend le jeu du ça et vient. Les roues gel m ont 
ordinairement 22 dents ^ tandis que celles marquées A et n en 
^ijt , lune 25 et lautre 35. 

. 4^- La barre p , retenue dans une coulisse g, porte deux 
guides o a, que Ton voit distinctement fig. 3 , qui représente une 
vue de h, bassine , et de la partie antérieure du tour, dont on voit 
la partie postérieure fig. 2, l élévation latérale fig. i, et le 
plan fig. 4« 

470. Une tringle de fer rr, percée de plusieurs trous (fig. 3) , 
est placée au-dessus de la bassine; on lui donne le nom de 

filière. 

Jeu de la machine. 

Une ouvrière est assise devant la bassine a ; lorsque leau en 
est presque bouillante , elle y jette une poignée ou deux de co- 
cons bien débourrés, quelle agite fortement avec les pointes 
d'un balai de bouleau, coupées en brosse, pour démêler les 
bouts des brins de soie des cocons; l'ouvrière les recueille, les 
divise en deux portions égales , qu elle passe entre les trous de la 
tringle rr (fig. 3); puis elle les croise Tun sur Vautre, comme 
on le voit en j^; elles les fait passer dansjes guides 00 au \^a et 
vient; et, enfin, elle les porte sur lasple b. 

471. Au sortir de la bassine, les fils de soie, formés par une 
substance gommeuse, se collent et s'unissent ensemble avec une 
grande facilité. Il est donc nécessaire de faire en sorte, que, 
s'enveloppant sur l'asple, ils ne puissent se joindre. 

472. Le mécanisme, que nous avons appelé va et vient y est 
destiné à empêcher cette jonction défectueuse. La partie prin- 
cipale du va et vient , est la barre p , qui porte les guides o oy ce 
sont deux fils de fer recourbés en anneaux ouverts, dans lesquels 
on passe les deux l^rins de soie déjà croisés. L'engrenage g',/7t,n. 
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communiqae à cette barre un mouvement horizontal alternatif, 
d'où il résulte que la soie , en se dévidant sur Tasple, se croise , 
c'est-à-dire , que les tours de la soie qui enveloppent lasple , ne 
sont point couchés parallèlement l'un à côté de l'autre , comme 
dans le dévidage ordinaire; ils forment, entre eux, des angles 
et une espèce de zig-zag* Ce croisement, très*important , em- 
pêche que la soie ne soit vitrée : on dit que la soie est vitrée, 
lorsque les fils sont couchés sur l'asple les uns sur les autres , au 
point de se confondre et de se coller ensemble, ce qui rend le 
moulinage de cette soie très-difficile : les fils qui , dans ce cas , se 
cassent très-fréquemment, ne peuvent être raccommodés que 
par des nœuds qui, dans le lissage, ne pouvant passer dans les 
peignes fins , rendent les étoffes défectueuses. 

473* L'engrenage du pa et çient est calculé de manière , que 
Vasple doit faire huit cent soixante--quinze tours avant que ses 
parties ne se trouvent précisément dans la position respective 
qu'elles avaient quand on a commencé le dévidage ; pendant ce 
temps, le vent de l'asple fait sécher complètement le fil, et le 
gommage ne peut plus avoir lieu. 

474- Les croisemens qui se font entre la lame de fer r r, ad^ 
hérente à la bassine et les deux guides oo, sont nécessaires, 
i^. pour unir inséparablement les fils de chacun des brins créi^ 
ses (a); 2**. pour rendre le fil net, pour bien l'arrondir, pour 
empêcher qu'il ne se forme , sur sa surface, des inégalités et des 
grosseurs. 

47^- L'ouvrière qui tire la soie, fournit de nouveaux brins de 
cocons à mesure qu'il y en. a d'épuisés par le dévidaige. Comme 



(a) On ne doit point oublier qu'un fil de soie résulte de la réunion d'un 
certain nombre d'autres fils tirés d'autant de cocons. Ce nombre varie suivant 
la grosseur qu'où veut lui donner. 
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ks brins de soie de chaque cocon sont constamment plus fins 
vers la fin que vers le commencement , elle a soin d'attacher de 
nouveaux brins avant que les prëcëdens soient entièrement 
achevés. - 

Tour de Vaucanson , PL XVI , fig. 5 , 6 , 7 et 8. .-: 

47^* !*€ tour de Vaucanson , plus compliqué que celui de 
Piémont y se distingue par un double croisement quil fait 
éprouver aux brins qui. doivent composer le fil, depuis la bas- 
sine jusqu'aux guides du 9a et vient ^ il en résulte que les brins 
intimement réunis en un seul corps y sont plus nerveux, plus 
arrondis, et presque secs lorsqu'ils arrivent sur le tour. 

Le mécanisme du va et vient a beaucoup d analogie avec celui 
du tour du Piémont. Il distribue la soie, et la croise de manière 
que sur lasple un brin n est disposé directement sur un autre, 
qu'après la huit cent soixante-quinzième révolution. 

477- La fig. 8 représente le plan de ce tour, la fig. 5 son élé- 
vation latérale , la 7 une vue de sa partie antérieure , et la 6 , 
enfin, une vue de sa partie postérieure. 

On voit (fig. 7 ] la lunette b placée au milieu d'un châssis 
carré dans lequel elle peut tourner entre trois roulettes c yC yC; 
le mouvement lui est communiqué par la poulie d qu'une ma- 
nivelle a fait tourner ; à cet effet une corde sans fin embrasse la 
poulie et la lunette. Au-dessous de la lunette se trouve fixée la 
barre x , appelée ^/lè/ie. 

478. Les brins de cocons passent, d'abord, dans les trous de 
la filière , puis ils se croisent ; ils en tient dans deux petits an- 
neaux au-dedansde la lunette; ils se croisent une seconde fois; 
ils entrent dans des guides o, o du va et vient, et ils vont, enfin, 
aboutir à l'asple autour de laquelle ils s'enveloppent. 

479. Le va et vient est mû par un engrenage composé de 
quatre roues, dont la dernière porte une cheville excentrique j^ 
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( fig. 5. ) qui agit sur la bielle p; cette bielle transmet le mou- 
vement au levier angulaire q q qui sert de support à la barrer 
sur laquelle sont placés les guides Oy o'. 

On trouve de plus amples détails sur le tour de Yaucanson 
dans les Mémoires de F Académie des sciences, année 1749 9 
page i4a , et année 1770 , page 437. 

Tour de M. Villard. 

480. M. Villard a rectifié quelques inconvéniens qu'il avait 
remarqués dans le tour de Yaucanson, dont les principaux sont : 
i"". que la double croisure est produite dans cette machine par 
une lunette qui reçoit le mouvement d'une corde sans fin corres- 
pondante à une poulie munie d'une manivelle; ce mode de trans- 
mission est d'autant plus défectueux , que la corde , se trouvant 
tout près et au-dessus de la bassine , est exposée à être imbibée 
d'une plus ou moins grande quantité d'humidité, qui, en occa^ 
sionant des tentions et des relâchemens irréguliers, doit néces- 
sairement nuire à l'uniformité du mouvement; 2". que la tireuse 
esi assujettie à une occupation gênante, qui consiste à compter les 
tours de croisure, dont il importe que le nombre soit toujours 
égal ; et il arrive trop souvent que , la tireuse négligeant de 
compter, la croisure devient irrégulière. 
. 481. C'est à quoi M. Villard a remédié. Sa manière de croi- 
ser est indépendante des variations de latmosphère ; elle l'est 
même de l'attention des ouvrières , qui sont dispensées de 
compter les tours de croisure qu'elles donnent, soin sur lequel 
on ne doit guère compter de leur part. M. Filfard^ après s'être 
assuré, par plusieurs expériences, que le nombre de vingt-trois 
tours de croisure est le plus convenable dans tous les cas , s'est 
fixé à ce nombre ; ainsi, l'anneau de sa machine est mû par un 
rouage disposé de telle manière , qu'elles ne peuvent faire plus 
Des Machines propres à confectionner les étoffes. 19 
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de vingt-trois croîsures, et que, si elles en font moins, un coup 
d'oeil suffit pour en avertir, car les guides fixés à l'anneau, et dans 
lesquels sont passes les fils de soie, ne se trouveraient plus dans 
une ligne horizontale. 

482. M. Fillard regarde comme essentielle l'imparité du 
nombre des tours de croisure , pour éviter l'inconvénient qu'on 
appelle, en terme d'art, mariage ^ qui arrive lorsqu'un des fils 
de soie, se trouvant plus fort que l'autre , le fait casser, et l'en- 
traîne avec lui sur le même écheveau. 

En effet , cette imparité fait que le fil de soie de la droite 
de la tireuse répond au guide de la gauche du rouage à croiser , 
et que le contraire a également lieu pour l'autre fil, de sorte que 
leur point d'intersection se trouvant naturellement dans le pro- 
longement de la ligne qui serait tirée par le milieu de l'inter- 
valle des guides, il faudrait qu'il survînt unç très-grande inégalité 
entre les fils de soie pour que le fort entraînât le faible. 11 n'en 
est pas de même lorsque le nombre des tours de croisure est 
pair; alors le fil de la droite de la tireuse se trouvant répondre 
au guide dje.la droite du rouage à croiser, et le même effet ayant 
lieu pour l'autre fil, ces fils, par l'effort qu'ils éprouvent, tendent 
à s*écarter pour se remettre en ligne droite. Il est évident qu'à la 
moindre inégalité dans cette situation forcée, le plus faible cé- 
dera au plus fort , et cela arrivera souvent dans les méthodes 
où Ton croise au hasard. Il résultera, de ces fréquentes ruptures, 
du retard dans le travail pour enlever les fils doubles, refaire la 
croisure et renouer les fils. 

483. Dans Hûtervalle des battues , on enlève ordinairement 
hors de l'eau les cocons montans , et on les dépose sur le bord 
de la bassine, pour les. mettre à l'abri des atteintes du balai que 
la tireuse promène sur les cocons dont elle veut réunir les fils, 
Côtte pratique est vicieuse; les cocons déposés sur le bord de la 
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Bassine se dessèchent par la chaleur du mëtal; et quand on les 
remet dans l'eau pour reprendre le travail , leur fil altéré se 
dévide avec difficulté, 

484. Kaucanson a proposé d'enlever ces cocons avec une 
espèce de cuillère^ dans laquelle ils denseurent pendant la battue^ 
et qui sert à les replonger. M. Villard a observé un inconvé- 
nient attaché à Tune et à l'autre de ces pratiques. Les brins de 
cocons divergens avant leur réunion dans la filière ou dans les 
guides placés au-dessus de la bassine^ se sèchent dans l'intervalle 
des battues; leur substance gommeuse se durcit de manière qu'à 
la reprise du travail y ils ne peuvent , malgré la pression de la 
croisure , s'unir et se coller ensemble pour former un seul fil. 
Celte disjonction , répétée autant de fois que la tireuse fait de 
battues, est un défaut réel. M. Villard proposé de rapprocher 
par un mouvement de bascule , les cocons montant des guides 
qui reçoivent leurs brins réunis ^ et ensuite de les remettre à 
flots par un mouvement contraire. Cette dernière méthode de 
M. Villard n'est point sans inconvéniens. 

Tour à bobines. 

485. M. Villard a aussi proposé un tour à. bobines, c'est-à- 
dire, un tour où la soie, que Ton dévide des cocons, passe sur 
des bobines au lieu de passer sur une asple comme dans les 
tours ordinaires. Le but de M. Villard y en adoptant celte 
substitution , est de supprimer le dévidage que Ton fait commur- 
nément éprouver aux fils de soie , après le tirage^ pour les faire 
passer de Yasple du tour sur des bobines qu'on place ensuite 
sur le moulin à organsiner, comme nous le verrons dans le char 
pitre suivant. 

Le tour ou la soie se dépose sur les bobines , nécessite , en 
quelque sorte, la continuation du tirage durant l'année entière; 
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car^ si dans une manufacture considérable le tirage ne durait 
qu'un temps limité, c'est-à-dire, pendant deux ou trois mois 
au plus, comnie cest l'usage, il faudrait un très-grand nombre 
de bobines pour fournir assez de soie à des moulins qui travail* 
leraient continuellement. Cet inconvénient compense ou sur* 
passe , peut-être , les avantages que le tour à bobines pourrait 

avoir. 

Tour de M. Tabarin. 

486. Dans le tour de M. Tabarin , comme dans celui de 
M. foulard, la plus ou moindre grande croisure ne dépend plus 
de la bonne volonté de la fileuse, et l'on n'a point à craindre les 
mauvais effets de sa négligence. M. Tabarin a d'ailleurs adopté 
la méthode de la double croisure , qui est due à Vaucanson. 

Tours de M. Riyal. 

4^7* ^* tiwal a proposé de soumettre plusieurs tours à un 
même moteur qui pourrait être l'eau , la vapeur, ou des hom- 
mes ; il supprime ainsi la tourneuse. 

Les tours de M. Rwal sont doubles , et disposés de manière 
que les guindres ou asples tournant en sens contraire, procurent, 
comme autant de ventilateurs, un courant d'air qui sèche la 
soie , de sorte que , quand elle arrive sur Tasple, elle a presque 
entièrement perdu son humidité. 

488. Deux fileuses sont assises devant une bassine : l'une est 
occupée à faire le service du fourneau et à battre les cocons , 
pour les fournir tout purgés à la seconde fileuse : ceUe-ci, ayant 
toujours des cocons prêts , entretient plus aisément les bouts 
égaux , ce qui importe essentiellement pour la perfection du fil. 

Bassines chauffées par la s>apeur, 

489* M. Gensoul a proposé l'emploi des tubes à vapeur pour 
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chauffer *reau des bassines où Ton file la soie ; P Académie des 
sciences de Turin y le Société d'agricultore y la Chambre de 
commerce de cette même ville ^ ont examiné et constaté Futilité 
du mode de chauffage proposé par M. Gensouly qui a été en-* 
suite adopté avec succès dans plusieurs filatures de soie. Les 
avantages que cette méthode occasione sont importans et nom* 
breux. Indépendamment d'une grande économie de cpmbus^ 
tible, on peut très-facilement graduer la température de leau^ 
l'augmenter ou la diminuer dans telle ou telle bassine , selon 
l'espèce de cocons qu'on y file. L'eau se renouvelant continuel«- 
lement par la condensation des vapeurs^ on obtient ^ des cocons 
blancs, une soie d'une plus grande blancheur. Les fiieuses étant 
déchargées du soin d'entretenir le feu , elles font plus d'ouvrage^ 
et sont d'ailleurs plus commodément placées ; elles ont en outre 
les mains plus propres : la poussière et la fumée sont éloignées 
de l'atelier, MM. Prouana, Bidone et Vassàli Eandiy affir- 
ment^ dans le rapport qu'ils ont fait à l'Académie d^ Turin ^ 
qu'une quantité donnée de cocons produit plus de soie ; et qu'eUe 
a plus de force et plus d'élasticité lorsqu'elle est filée à la va- 
peur, que lorsqu'on chauffe l'eau à la manière ordinaire. 

490. Voici comment M. Gensoul dispose son appareil de 
chauffage* Une seule chaudière peut suffire pour une trentaine 
de tours; elle est formée de fortes douves serrées par des cercles 
à écroux^ et son intérieur est doublé de cuivre. Le fourneau 
en fer fondu occupe une partie de sa capacité ; la cheminée de 
ce fourneau circule dans l'eau comme un serpentin, et aboutit à 
une seconde cuve plus petite, placée au-dessus de la chaudière, 
et monte perpendiculafrem^ait jusqu'au toit. Un tuyau descen4 
de la partie inférieure de la chenûnée^ communique au-dessous 
ûe la chaudière; il est bouché par un couvercle. Quand la che- 
minée a besoin d'être ramonée , il suffit de verser de leau par 
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la partie supérieure : cette eau entraioe la suie en toihbant^ et 
sort par le tuyau dont nous venons de parler. 

49 !• Toute la partie de la cheminée qui est environnée d'eau, 
est eu enivre battu , le reste est en tôle. M. Gensoul bouche les 
joints et les trous qui peuvent se former dans cette cheminée 
avec un mastic de farine de seigle et de blancs d'œufs. 

Une ouverture donne la facilité de descendre dans la chau- 
dière lorsqu'elle a besoin d'être réparée. 

492 • Ueau de la cuve supérieure sert à remplacer celle qui 
s'évapore de la chaudière; elle acquiert dans cette cuve un cer- 
tain degré de chaleur. La clef du robinet de communication 
porte un index qui marque, sur un cadran, de combien il est 
/)uvert, - 

A droite est un tube de verre qui communique avec l'inté- 
rieur de la chaudière , et fait connaître le niveau de l'eau ; un 
t^adre garni de fil de fer le met à l'abri de tout accident. De 
l'autre éôté , un tube de cuivre communique aussi par le bas 
avec la chaudière, et forme une espèce de pompe dont le piston, 
selon qu'il s'élève plus ou moins, fait juger de la force de la va- 
peur. La chaudière est munie d'une soupape de sûreté. 

493, Au sortir de la chaudière, les vapeurs sont reçues dans 
un tuyau qui suit la direction des tours. Ce tuyau , entouré de 
substances peu conductrices du calorique , est renfermé dans 
une caisse soutenue par des tringles de fer. 11 est incliné vers la 
chaudière , afin que l'eau condensée puisse y retourner. De ce 
tuyau partent des tubes secondaires qui vont aux bassines : cha- 
cun des tubes enveloppés de lisières de drap se divise en deux 
branches garnies de robinets , de manière qu'il sert à deux bas- 
sines. L'extrémité qui plonge au fond de l'eau , est terminée par 
un bout de tube. horizontal percé de petits trous, et se démonte 
à baïonnette pour qu'on puisse facilement nettoyer les bassines. 
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Au-dessus de ce tube on place un petit tamîs pour éviter le 
bouillonnement de l'eau. 

Les bassines peuvent être en fer fondu ; elles reposent parleur 
bord sur des tables percées convenablement. On peut donner à 
ces bassines un double fond ; et , en remplissant lespace entre 
deux de sciure de bois , on diminuerait la perte de la chaleur. 

494* M. Aldini a proposé une méthode de chauffage à la 
vapeur qui nous parait préférable à celle de M. Gensoul. 

Le procédé de M. Aldini consiste^ i**. à donner un double 
fond aux bassines j 2\ à introduire la vapeur dans l'espace com-- 
pris entre les parois du double fond ; S"", à établir deux tuyaux 
de communication entre la chandière et le double fond de cha* 
que bassine ; lun de ces tuyaux part de la chaudière et aboutit 
au double fond y il conduit la vapeur ; lautre , part de la partie 
la plus basse de la bassine y et se dirige vers la chaudière dans 
laquelle il verse l'eau de condensation. 

495. Ainsi 9 M, Aldini chauffe leati contenue dans chaque 
bassine en appliquant la vapeur extérieurement^ et non en Tin-^ 
troduisant dans l'eau même, comme le pratique M. Gensoul; 
il évite par ce moyen plusieurs causes de déperdition du calo- 
rique, et il supprime le bouillonnement incommode que Tintro-- 
duction de la vapeur produit dans l'eau de la bassine, bouillon-r 
nement qui fait ballotter et mouvoir les cocons en divers sens. 
Dans la méthode de M. Aldini y la vapeur, après avoir exercé 
son action, se copdense et retourne sous la forme liquide , à la 
chaudière d'oii elle est sortie. Cette disposition permet de sup- 
primer la chaudière alimentaire que M. Gensoul emploie» 

496» Une commissiott, nommée par l'institut de Milan, dont 
M. Aldini est membre , prit connaissance de sa méthode dd 
chauffage, et cette commission reconnut que le caloriqiue de la 
vapeur est entièrement utilisé , tandis que dans l'autre pr€>cédé. 
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une portion se perd et ne contribue point à échauffer 1 eau. Elle 
a observe en outre que ^ lors même que la chaudière cesse de 
fournir de nouvelles vapeurs ^ Feau des bassines conserve , peu-* 
dant un temps fort long^ la chaleur précédemment acquise. 

CHAPITRE QUATRIÈME, 

Retordage. 

' 497* JDans les manufactures^ il est souvent nécessaire de 
réunir par la torsion plusieurs £ls ensemble ^ pour former un 
nouveau fil dune plus grande force. Ainsi ^ on retord les fils à 
coudre 9 qui , devant passer et repasser entre les parties d un tissu 
serré ^ ne résisteraient points sans cela, aux frottemens , seraient 
écorchés, et se casseraient fréquemment. On retord les fils à 
dentellesqui doivent avoir tout à la fois beaucoup de solidité et une 
grande'fînesse, et on n'obtient cette double condition qu'en réunis- 
sant et retordant plusieurs fils de lin d une ténmté extrême. On fait 
quelquefois subir L'opération duretordage aux fils de lainepeignée. 
De tous les retordages , le plus remarquable est celui de la soie^ 
que Ion désigne particulièrement par le nom de moulinage. 

498. Le retordage est le résultat de deux autres opérations 
secondaires ; la première , nommée doublage, dispose deux ou 
plusieurs fils parallèlement à côté lun de l'autre ; la seconde , 
qui s'appelle r€Ïorrf, entortille ces fils, mais toujours dans un 
sens opposé à celui de la première torsion donnée par la filature. 

Cette opposition dépend du même principe que celle admise 
dans le commettage des cordes dont nous avons parlé dans le 
volume intitulé : Machines employées dans les constructions 
diverses^ 
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Le retordage ne diffère essentiellement du commettage, 
que parce qu'il s exerce sur des fils incomparablement plus 
fins. 

Lorsque les fils que Ton doit retordre n ont point reçu à 
la filature une torsion suffisante pour qu^ils puissent- convena- 
blement se commettre y on répare ce défaut en les tordant seuls 
légèrement dans le sens de la torsion primitive. 

499* Le retordage peut se faire de deux manières^ dont Tune 
est usitée dans les maisons particulières ^ et l'autre dans les ma- 
nufactures. 

La première espèce de tetordage se fait sur le fuseau ou sur 
le rouet ordinaire. Le retord au fuseau s'effectue par un procédé 
à peu près semblable à celui de la filature. — On commence à 
dévider deux ou plusieurs fils simples sur un seul peloton; une 
boucle fixe les bouts réunis au fuseau ; l'ouvrière tourne^ lance 
le fuseau , et fournit à mesure le fil du peloton. Lorsque les 
tours de fuseau ont assez tordu le fil^ elle reprend le fuseau^ 
maintient très-tendu le fil tors^ l'humecte de salive ei;i le passant 
sur les lèvres y le frotte sur son genou , et le renvide.. 

5oo. Le retordage au rouet s'effectue de la manière suivante. 
Qn place dans un vase plein d'eau autant de pelotes de fil simple 
qu'on veut réunir de brins pour former le fil tors. On attache 
à]a bobine le bout de ces fib^ que Fouvrière tient réunis dans 
sa main droite; elle étend son bras^ alors l'action du rouet tord 
k.fil; lorsqu'elle juge que la torsion est suffisante, elle pose son 
bras de manière que le fil forme, avec la broche, un angle droit; 
elle donne un mouvement presque imperceptible en sens con-^ 
traire pour faire lâcher le fil du bout de la broche, et l'y renvide 
avec célérité en tournant la roue, rapprochant son bras en pro- 
portion, et tenant son fil très-ferme pour qull ne forme pas de 
coques. 

Des Machines propres à collectionner les étoffes. %• 
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Mécaniques à retordre. 
> 

5oi. La filature exige ti^ois opérations ^ qui sont Y étirage, là 
torsion y et le renvidage. La première de ces opérations est sup- 
primée dans le retordage. Il résulte de ce que nous venons de 
dire , que Pou peut définir le retordage par lexpressioii dé 
filature sans étirage > et que les mécaniques à retordre ne dif^ 
fèrent essentiellement de celles à filer, que parce quelles ne 
contiennent ni pinces y ni cylindres étireurs , ni chariot. Une 
continue sans laminoirs devient une machine à retordre. 

5o2« Les mécaniques à retordre sont, en général, composées 
des parties suivantes : l^ un sond^re plus ou moins grand de 
hohlnes, sur lesquelles sont enveloppés les fils à retordre. Ces 
hobines sont à ailettes pour le chanvre et pour la soie , et elles 
sont à buhot (a) pour la laine; 2\ des guides qui dirigent^ lés fils 
dans leur passage des bobines au dévidoir ; 3"*. Yasple ou dévi-^ 
doir , construit comme dans les machines simples à dévider ^ 
que nous avons décrites dans le chapitre précédent : il reçoit les 
fils retordus qui se disposent régulièrement sur sa périphérie^ 
et y prennent la forme d echeveaux. 

5o3. Un des retordoirs les plus simples est celui qui est repré- 
senté PL XY, fig. 4 ^t 5. Les bobines a, a sont disposées horizon- 
talement ; sur le devant de ces bobines est placé un guidé. 6, b^ 
composé d une ver^ de bois bien poli , ajustée dans les brasr 
saillans e^ c qui peuvent avoir un petit mouvement de rotatioD 
autour de Taxe d muni d une vis de pression. Ce mouvement dé 
rotation facilite le moyen de placer le guide dans la position qui 
lui convient le mieux ; le guide dispose les fils dans la direction 



(a) Le buhot est un cylindre en bois avec des rebords , et traversé par «ne 
broche en fer. 
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du proloogemeDt des axes de ces mêmes bobines. En parlant 
de la filature (343) nous avons dit que cette direction est néces- 
saire pour que la torsion puisse avoir lieu. Les fils se replient 
ensuite sur la barre & ^ du guide pour se diriger sur lasple ou 
dëvidoir//. 

5o4« En tournant la manivelle m y t>n met simultanément en 
mouvement toutes les bobines et lasple, et on donne à chacune 
de ces parties le degrë respectif de vitesse qui leur convient. A 
cet effet 9 Faxe de la manivelle m porte une grande poulie n et 
une fusée p à plusieurs gorges. Une corde sans fin qui embrasse 
les poulies n et o fait tourner Taxe g qui porte une troisième 
poulie p, sur laquelle passe la corde sans fin qui met en mou- 
vement toutes les bobines. Cette corde , après avoir embrassé 
la poulie u , se croise y passe sur les noix des bobines , et se re- 
plie en dessous des petites poulies x yXyJCy qui étant fixées aux 
tasseaux mobiles h, h, hy servent à dqnner à la corde sans fin 
la tension qui lui convient. 

505. Lasple //est mise en mouvement par une autre corde 
sans fin qui passe sur une des gorges de la fusée p. C'est pour 
avoir la faculté de tendre plus ou moins cette corde que Ion a 
donné à la fusée plusieurs gorges de différens diamètres. La corde 
sans fin, dont nous parlons, avant d arriver à lasple se replie sur 
trois rouleaux;^, j,^ qui la dirigent et la disposent dans le plan 
qui .passe par l'esitrémité de lasple. 

506. Les bonnetiers font usage de ce dévidoir, dont les bo- 
bines, à buhaty ont la forme indiquée PI. XV, fig. 6, et n ont poinl^ 
dsailetted. Une broche en fer sert d'axe à chacune d elles , et 
enfile le buhot , dans lequel on remarque ^ V. une sorte de plar 
leau a qui lui sert de base j a"", une partie cylindrique b; 3^ un 
renflement vers le haut* Le fil qui enveloppe le buhot forme un 
ç6iie dont le renflegient c es( le soutien. 
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507. Le retordoir que nous venons de dëcrire n a qu'un petit 
nombre de bobines. Les manufactures possèdent des tnëcani* 
ques qui en contiennent un bien plus grand nombre. On donne 
ordinairement à ces mécaniques le nom de moulins à retordre. 
Os peuvent être mus par des moteurs inanimés ^ tels qu un cour 
rant d'eau , ou la vapeur. Toutes ces mécaniques contiennent 
les mêmes parties principales ^ qui sont les bobines , les guides , 
Vasple; mais elles se distinguent par la forme de la charpente oa 
bâtis qui leur sert de cage. Ainsi y on désigne ces moulins par 
les noms de carré , rond^ ovale ^ lorsque le plan dû bâtis est ou 
carré > ou rond^ ou ovale. 

Moulin carré j PI. X\II ^ fig. i , 2^ 5 ^ 4 ^^ ^« 

508. Les bobines a, a^a de ce moulin sont à ailettes, telles 
que celles que nous avons décrites (394)* Chacune d elles repose 
sur un tasseau by b, b retenu dans une coulisse^ et que l'oci 
peut avancer ou reculer à volonté; une courroie^ tendue entre 
deux tambours c et d, fait tourner les bobines en frottant contre 
leurs broches; des rouleaux jr^x soutiennent , dirigent, et com* 
priment la courroie contre les broches. La mobilité des tas^ 
seaux by by b permet de pousser les bobines plus ou moins 
contre cette courroie. 

'Les fils passent dans des trous très -polis pratiqués dans les 
guides h h qui les dirigent en ligne droite sur les asples//. 

509. Un engrenage 1 , 2 , 3 , 4 1 ^ donne aux bobines et aux 
asples le mouvement de rotation qu'ils doivent avoir. 

La fig. 3 représente en perspective un fragment de la méca- 
nique qui a rapport aux bobines et à la courroie qui les met en 
mouvement. 

On reproche au moulin carré plusieurs défauts y dont le prin- 
cipal consiste dans le mouvement irrégulier des bobines prodoit 
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par des pressions inégales que la courroie exerce sur les broches 
des bobines. Cet inconvénient a fait inventer le moulin rond et 
le moulin ovale. 

Moulin rondn 

5 10. Dans ce moulin les bobines ëtant disposées sur un plan 
circulaire , leurs broches sont comprimées plus également par 
la courroie j que Ion peut d'ailleurs tendre plus ou moins. A 
cet eflfet elle passe d abord sur une poulie de renvoi à tasseau 
mobile^ elle embrasse ensuite le tambour qui doit la mettre en 
mouvement^ et enfin elle entoure le cercle des bobines. En vertu 
de cette disposition , il suffît de faire avancer ou reculer le tas- 
seau de la poulie mobile pour tendre ou détendre la courroie. 

Ce moulin n'est point exempt d'inconvéniens. On remarque 
que les bobines se trouvent placées à des distances inégales^ 
respectivement aux asples ou dévidoirs ; car ceux-ci occupent 
un diamètre du cercle dont les bobines garnissent là circonfé«> 
rence. C'est pour diminuer ce défaut notable que Ton a imaginé 
le moulin ovale. 

Moulin oi^ale^Vl. XVm, fig. t ,2ei5. 

5i I . On distingue deux sortes de moulins ovales ^ le^simple et 
le double. Le premier n a quun seul rang de bolnnes^ le second 
en a deux; Le moulin représenté PLXYIII^fig. i ^netSestovale- 
donble. Les deux rangs de babines sont placés à des hauteurs 
différentes ; le pins élevé a, a occupe une périphérie moins 
grande^ quoique parallèle à cdle du rang inférieur b,b. 

Deux courroies z,xqm embrassent un même tambour A^ 
transmettent le mouvement aux bobines, dont elles frottent les 
bit>cfaes* Ces coufroies sont retenues et dirigées par des rouleaux 
de renvoi x , x, x y ces rouleaux étant placés sur des supports 
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mobiles ^ on a la faculté de tendre plus ou moins les courroies. 

Les goides se trouvent dans un cadrai sinué t tf fig. 3. 

5 1 2 • Vaucanson a observé que, quelle que soit la forme d'un 
moulin à retordre y le frottem^ent d'une courroie sur les brocbes 
des bobines ne peut jamais produire un retord égal ; cette con- 
sidération a déterminé ce célèbre mécanicien à imaginer la chatne 
qui porte son nom, et dont nous avons déjà parlé dans le volume 
intitulé: Composition des machines ^ P^g* ^57. Cette chaîne, 
représentée PI. XIX, fig. 4> peut être considérée comme une cré- 
maillère sans fin qui, en engrenant avec un nombre quelconque 
de roues dentées, peut les mettre toutes en mouvement. Pour 
appliquer cette chaîne aux moulins à retordre, il suffit d adapter 
à chaque tige de bobine un petit pignon dont l'espacement des 
dents est eri rapport avec celui des chaînons de la chaîne sans 
fin qui remplit alors le même objet que la courroie, mais ave<i 
plus de régularité. On doit cependant observer ici, qu'à égalité 
de circonstances, la transmission du mouvement produite par 
la chaîne de Vaucanson ,' comparée à celle que la courroie ef- 
fectue, doit être bien plus lente; et dans les deux cas, le rapport 
des vitesses sera déterminé par celui qui existe entre le diamètre 
du pignon' et le diamètre de la broche , pris à l'endroit oii la 
courroie agiu Cette lenteur est un inconvénient que l'on ne peut 
réparer que par des rouages pltt8<noii^breux et pkp campUqués» 

5i3. La 4^tiie de VutLoansonj ooas^rëe comme crëmailr 
1ère sans fin , ne peut pMMkdre soii^e^t, sitUe n'est construite 
aévec beaucoup de régularité; il faut indispensab)einent que tous 
les chaînons soient ^«ix* Lorscfu'eHe fut inventée, son auteur 
a dû naturellement moherdier les ^noyetts d'plNenir oette par- 
faite r^krité; en «ffet> il invetita une l>eile madbifie quî^ 
comme toutes ses aulfes prodootioM, poite remprunte do 
génie. Cette machine , qui se foit au CSonservatoire des arts et 
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métiers , remplit très-bien son objet ; quelques constructeurs 
distingués en ont enrichi leurs ateliers ; mais la difficulté de son 
exécution et son prix la mettent hors de k portée du plus grand 
nombre. Cette considération a déterminé M* Rival à intenter 
un outil fort simple qui produit à peu près le mém« effet; nous 
lavons décrit dans le volume intitulé : Composition des ma* 
chines, page a57. 

Moulins à organsiner la soie. 

5i4* Ces moulins ne «ont autre chose que d9 g;rapdes ma-? 
chines à retordre. Nous décrirons le moulin de Piéniont à cage 
ronde, ^t celui de Vaucanson. Le premier a des défauts ëyid^ns^ 
qui sont cependant compensés par une distribution commode ^ 
par un assemblage tout à la fois solide^ simple el; régulier^ pat 
la facilité de soumettre simultanément un très-grand nombre 
de bobines à un seul moteur, qui est communément un courant 
d'eau. Le secpnd est , théoriquement parlant ^ préférable ; il 
donne au retordage une précision rigoureuse^ et Vaucanson est 
parvenu à ce résultat par des moyens dignes d'admiration , quoi* 
que compliqués et dispendieux. 

Le moulin de Vaucanson est une des plus belles productions 
de la mécanique f mais par une fatalité commune à plusieurs 
inventions de cet homme célèbre , elle satisfait plus sous le rap^ 
port spéculatif qu'elle ne réussit en pratique* 

5i5. Le même moulin produit ordinairen^ent le premier et 
le second apprêt. Dans le premier la soie, se renvide sur des bo* 
bines horizontales , et dans le second sur des amples. Souvent le 
moteur qni met en noouvemeot ce moulin fait agir une machine 
à dévider^ placée au second étage. Nous en parlerons après 
avoir décrit le moulin de Piémont et celui de Vmcanson. 
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Moulin à cage ronde pour organsiner la soie ^ PI. XX ^ fig. i ^ 2 et 5. 

5i6. On distingue^ dans ce moulin^ deux parties principales : 
Fane fixe, etlautre tournante. La première, reprësentëe isolé- 
ment PL XX , fig. 2 , n est autre chose qu'une cage cylindrique 
composée de plusieurs mon tans droits a^ a, et de plusieurs tra- 
verses cintrées b, b; c'est sur ces traverses que sont placés per« 
pendiculairement tous les fuseaux à 6 pouces de distance les 
uns des autres. La fig. 5, PI. XXI représente un de ces fuseaux, 
ou Ton remarque : i». une tige de fer a , d'un pied environ de 
hauteur, sur 5 à6 lignes de diamètre dans leur partie inférieure 
qui est ronde , et qu'on nomme le ventre du fuseau y i"". une 
bobine b , insérée dans la partie supérieure de la tige dont la 
forme, dans cet endroit, est carrée; sur la bobine est enveloppée 
la soie que l'on veut tordre^ 

517. L'extrémité inférieure de la tige forme une pointe qui 
entre dans une petite crapaudine de verre , et près du milieu de 
cette tige il y a une gorge ou collet qui est contenu par une 
petite bride de bois c, qui entretient ce fuseau perpendiculaire 
sur sa pointe , avec la facilité de pouvoir tourner librement. 

On garnit de fuseaux les circonférences des traverses cintrées 
de la cage (PI. XX, fig. 2 ); ce qui forme, par étage, autant de 
rangées de fuseaux qu'il y a de traverses sur la hauteur du 

moulin. 

A un pied et demi au-dessus de chaque rangée de fuseaux , 
il y a des baguettes de bois qui portent des bobines d^ d, des- 
tinées à recevoir la soie des fuseaux. 

5i8. La partie mobile du moulin est indiquée en perspective 
PI. XX, fig. I, et on en voh une coupe verticalePl. XXI, fig. i. 
Dans ces deux figures les mêmes lettres désignent les mêmes 
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Un gros arbre vertical A A, occupe le centre, non-seulement 
de toute la partie mobile du moulin , mais encore de la cage qui 
Tenvironne. Cet arbre, dont le pivot inférieur tourne dans une 
crapaudine , est retenu perpendiculairement dans le haut par 
un élrier. 

5 19. A la hauteur de chaque rangée de fuseaux, cette grosse 
tige porte six rayons m, m, m y soutenus dan%iipé situation 
horizontale , c'est-à-dire, perpendiculaire à la l^gé. . 

Uextrémité de chacun de ces rayons porté une portion de 
cercle p, /?,/?, à peu près de la même courbure que celle des 
ti^averses cintrées de la cage. Ces portions de cercle sont atta- 
chées , dans leur milieu , sur le bout du rayon, par une cheville 
qui leur permet un petit jeu horizontal; elles sont appelées, par 
les ouvriers , strajins. 

A une extrémité de chaque strafin est appliquée, sur le bord 
extérieur, une bande de cuir; à l'autre extrémité est une corde 
tirée par un petit poids , qui fait appuyer la bande de cuir sur 
le ventre des fuseaux, avec une force proportionnelle à la pesan* 
leur de ce poids. 

520. Quand on fait tourner la tige du moulin , soît par le 
moyen de Teau, soit par des chevaux ou à bras d'hommes, tous 
les rayons tournent aussi, et par conséquent les strafins, dont les 
côtés garnis de cuir, appuient et glissent par intervalle sur le 
ventre des fuseaux, et les font tourner. Les bobiiiesr' ( H. XXI , 
fig. 1 )qui sont au-dessus sur les baguettes, reçO^v^tiefur mou- 
vement par des rouages XyX y correspondatis avec la tige du 
moulin. On attache chaque fil de soie provenant des fuseaux , 
sur la bobine qui lui répond. Cette bobine , en tournant , tire à 
elle le fil de soie du fuseau , et ce fil de soie , en montant sur la 
bobine, se tord sur lui-même autant de fois que le fuseau fait de 
révolutions. 

Dei Machines propres à confectionner les étoffes. ai 
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521. Poujr que le toril fut égal dans tous les fils de soie qui 
montent des fuseaux sur les bobines^ il faudrait qu il y eût une 
proportion constante et invariable entre le nombre des révolu- 
tions de ces bobines qui tirent la soie , et celui des révolutions 
des fuseaux qui la tordent. Mais si les révolutions des fuseaux 
varient^ tandis que les révolutions des bobines seront constantes, 
la soie <{ui montera sur ces bobines sera tordue inégalenoent^ et 
c'est précisément ce qui arrive dans ce moulin. 

522. Les bobines , en effet, qui tirent et qui se x^ouvrent de 
la soie qui vient de dessus les fuseaux , reçoivent leur mouve- 
ment par divers rouages mus par la tige du moulin , de sorte 
que , quand cette tige fait une révolution , l'on est bien sûr que 
toutes les bobines en font un nombre déterminé. Il n'en est 
pas de même des révolutions des fuseaux , ils ne sont pas mus 
par des rouages comme les baguettes qui portent les bobines , 
ils le sont seulement par le frottement des stra&is qui viennent 
par intervalle glisser sur leur ventre. 

5^3. Il est évideni que ce mode de commuoiquar le mouve* 
ment ne saurait donner une vitesse uniforme, car si le fuseau se 
trouve bien à plomb , s'il est bien libre sur sa pointe et dans son 
coUet , il tournera avec une extrême facilité; mais la vitesse eu 
sera très-irrégulière^ parce qu'elle augmentera toutes les fois que 
le fuseau aura été touché par le stra^ , et qu'elle diminuera in-* 
sensiblement jusqu'à ce que le ^tnafin suivant ait repassé, et l'ait 
agité'de nouveau , en sorte que dans le cas méwe le plus favo- 
rable , c^est-à^re, de la plus grande liberté du fuseau, il y aura 
toujours un mouvement inégal. Cette inégalité devient encore 
plus sensible quand les fuseaux ne sont pas bien d'aplomb, 
quand ils ont trop Ointrop peu de jen dans leur collet, quand 
enfin la tîge du fuseau i^'est pas concemvique à la bobine qui la 
traverse. 
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524. 11 est très-difficile, d'ailleurs, que les tiges des fuseaux 
se trouvent disposées sur des circonférences parfaitement exactes; 
il résulte de ce défaut de régularité, qui est très-fréquent, que 
lasstrafins glissent sur le ventre des fuseaux, avec des pressions 
variaUes. Si Ton suppose que , lors de la construction du mou^ 
lin , toutes les traverses cintrées avaient des formes d*une exac- 
titude parfaite , il est presque impossible que ces traverses ne 
se tourmentent et ne se déjettent, ce qui ne peut arriver sans que 
les fuseaux ne perdent, tout à la fois, leur perpendicularité et 
leur équîdistance du centre. 

Ces défauts^ et plusieurs autres, ont déterminé Vaucanson 

à changer la forme et la disposition du moulin à cage cylin* 

drique. 

. Moulin de Vaucanson. 

525. Nous allons transcrire un fragment d'on mémoire de ce 
mécanicien célèbre , dans lequel il décrit son ingénieuse inven- 
tion. Ce mémoire est inséré dans les mémoirfss de l'Académie 
royale des sciences , année 1751. 

5i6. Les fuseaux sont placés sur deux li^es droites et pa- 
rallèles , qui peuvent avoir 10, 20 ou 3o pieds de longueur^ sui- 
vant la grandeur du lieu. On peut mettre plusieurs rangs de 
fuseaux sur la hauteur du moulin, suivant que le bâtiment est 
plus on moins élevé. 

52 7 • Tous les fuseaux de chaque rang sont mis ea mouvement 
par une chaîne sans fin (a), dont les mailk)ns engrènent avec un 
petit pignon que porte la tige de chaque fuseau, de façon que, 
dans le temps que le premier mobile qui conduit les chaînes a 



(a) CeUe chaîne est décrite dans le volume intitulé Composition des mc^ 
chines jTp. 257 , et elle est représentée PL XVIII » fig. 12 et i3 du même volume. 
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fait une révolution , tous les fuseaux du moulin en ont fait un 
nombre déterminé ; et ce nombre est aussi invariable que le 
serait celui des révolutions d un pignon qui engrènerait avec une 
roue dentée ordinaire. 

528. Les bobines y reçoivent leur mouvement par le même 
mobile que les fuseaux y mais avec cette différence ^ que leur 
vitesse diminue à mesure qu'elles se remplissent de soie : toutes 
les fois que le i^a et soient , par son mouvement de retour , a 
distribué le fil de soie sur toute la bobine , sa circonférence ou 
son volume se trouve augmenté de la grosseur de ce même fil ; 
c'est aussi à chaque mouvement du s^a et soient que s'opère la 
diminution de vitesse des bobines y et cela dans la même raison 
de la grosseur du fil. S'il faut que le fil de soie soit distribué cent 
mille fois par le s^a et i^ient sur toute la longueur de la bobine ^ 
pour la remplir entièrement ^ chaque mouvement du s^a et soient 
fait diminuer la vitesse de la bobine d'un cent millième ; si la 
soie est d'un quart plus grosse, la vitesse en est diminuée d'un 
soixante-quinze millième ; si elle est plus grosse de moitié , la 
vitesse est diminuée d'un cinquante millième ; enfin , toutes les 
différences de diminution peuvent s'opérer par degré à chaque 
mouvement du va et vient , et toujours proportionnellement 
aux différentes grosseurs de soie. Le va et vient n'y reçoit pas 
son mouvement par une manivelle , mais il est produit par la 
révolution d'une portion de cercle denté qui engrène alternati- 
vement avec des crémaillères (a) , ce qui rend la vitesse très- 
uniforme, au moyen de quoi tous les pas de l'hélice, formés par 
lé fil de soie sur la bobine, se trouvent parfaitement égaux entré 
eux ; et dans tous les temps, soit que les bobines soient vides ou 
pleines au quart ou à la moitié, elles tirent toujours à chaque 

(a) Voyez le volume intitulé Composition des machines , page 224< 
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tour qu elles font une même longueur de soie, pendant que les 
fuseaux ont tous fait un même nombre de révolutions , d'où il 
résulte une soie toujours également apprêtée , c'est-à^re , tou- 
jours également tordue dans, toutes ses parties. 

Sag. Le plan du moulin forme un parallélogramme de i6pieds 
de long sur 1 5 pouces de large ; outre que cette forme est beau- 
coup plus avantageuse pour le service du moulin qui se trouve 
partout éclairé i elle épargne la moitié du terrain. 

536. Sa construction est beaucoup plus légère, elle est- entiè- 
rement dégagée de toutes ces grosses masses et de ces longues 
pièces de bois qui se déjettent considérablement , et qui dérangent 
toujours la forme des moulins. Tous les mouvemens y sont fort 
libres ; il n y a pas la moitié des frottemens qui se trouvent dans 
les moulins ordinaires , aussi ne faut-il qu'une très-petite force 
pour le faire mouvoir. 

53 1. Le travail du moulin s y fait beaucoup plus facilement 
et beaucoup plus commodément. Quand il faut augnaenter où 
diminuer l'apprêt , on est obligé, dans un moulin ordinaire, de 
chabger soixante et douze pignons ; un seul suffit dans le moulin 
nouveau pour augmenter ou diminuer la vitesse de toutes les 
bobines , et par conséquent pour changer tout l'apprêt. 

532. Lorsque la soie a reçu un premier apprêt (57) , c'est- 
à-dire , lorsqu'elle a été tordue à un bout , on joint plusieurs de 
ces bouts ensemble, qu'on dévide à la main sur de nouvelles 
bobines, qui sont ensuite portées sur un autre moulin , pour 
tordre chaque fil double ou triple à contre-sens du premier, et 
le faire monter en écheveau sur un guindre (la fig. 3, PL XXI, 
représente un guindre ). Ce sont ces moulins que l'on appelle 
moulins de torse;ou de second apprêt. Ussont faits ordinairement 
comme ceux du premier apprêt, avec cette différence qu'on les 
fait' mouvoir plus communément avec une courroie sans fin qui 
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embrasse tes» les faseanji : on croit que la courroie Ikit tourner 

les fuseaux ayec moins d'irrégularité que les $t]^afit>^ ^ parce que 

U courroie appuie coatinuelkmènf sttr eux ei tie les abandonne 

jamais 9 au lieu que les strafins ne viennent W foischer que par 

intenràlles. 

533. Mais quand nw ob&erve ce mouvement avec quelque 
attenti(»^ Fod voit que^ pour peu que la courrbie soit pins ou 
moins tendue y là vitesse des fuseaux est plus oa moins grande^ 
ei que s'ils ne sont di^MMes sur un cetxle parfait , ceux qui sont 
plus en dedans sont moins pressés par la courroôe, et tournent^ 
par oonsëquerit, plus lentement que ceux qui sont plus en de* 
faovsv Ainsi) on peiit> saos se trôner de beaucoup^ regarder les 
révolutions des foseaiix , dans ce moulin ^ comme étant tout 
aussi iaëgales que celks des fuseaux dans le moulin do premier 
apprêt. 

534* lia soid^ atttiëÉi de monter de dessus les f ciseaux sur des 
bobines, coMmè dans le moulib dft premier apprêt > monte ici 
Mr des^ gnindres : ces guindres sont des espèces de dévidoirs ou 
chevalets cMitpos^ de quatre lames de bois de 3 pieds environ 
de longueur, attachées vetsieutis extrémités sur deux croisillons 
montés sur un même wbre. Le pourtour de ces chevalets ou 
guindres à environ ^6 pouces. 

Chaque fil de soie qui se trouve double ou triple dans ce 
moulin^ est conduit sur ces^ guindres par une petite boucle de fer 
immuable, et s^y dévide en ëcheveaux. Quand l'ouvrier juge que 
l'écteveau esc assez gros , il en fait la capieuse , c'est-a--dire , 
qulL casse< le fit montant pottlr le plier autotir de 1 edieveau qui 
vient d'être achevé ; il fait ensuite glisser cet écheveau de cdté 
pour dotitier place it un autre qui ne peut se foormer que vis-à« 
vib la petite irâttde de fer qui conduit le fil de soie ; et comme 
tous ksr éeheveaux se trouvent faits à peu près dans le même 
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tanps y l'ouvrier repète la même opération sur tous les autres 
en faisant le tour du moulin. 

535. Il rësaite trois grands inconvëniens de celte méthode* 
PremièreuMUt , le fil de soie qui est conduit sur le guindre par 
une boucle immobile y s'y dévide toujours an méoaie endroit, et 
forme 110 éclieveau en talus fort étroit et fort épais^ parée que les 
fils de soie montant -toujours Fun sur Tasitre , £ont des tours qui 
augmentent ootttîmiellemeiit de grandeur, au point quse les der- 
niers ont 18 on 34 U^es de phis q&e les premiers. 

536. Or, quand ces écheveanx se trouvent entre les dens che- 
villes du iemturiâr ou du lustrage , îi faut que la soie des plus 
petits tours s ecorche ou se casse pour qoe l'action de la cheville 
arrive jusqu'aux plus grands , cda eccasione un déohet très^ 
considérable dans le dévidage de ces soies , beaucoup de perle 
de temps à l'ouvrier , paroe qu'il en emploie presque toujours 
autant à rechanger les fils cassés ou «condiés, qu'à fabriquer 
l'étoffe , ce qui l'engage souvent à savonner on à droguer sa soie 
petur la £9Ûre coirier plus aisément , et cause enfin beaucoup de 
perte -au febrioant , qni , apirès avoir supporté tous ces premiers 
déobets , se trouve avoir nne étoffe beaucoup moins bonne ^ 
beaucoup moius belle. 

537* Le second inconvénient qui résulte de la méthode ci- 
dessus, est <{ite la grosaear de tous \e6 écfaeveaux n'est jamais la 
méfiae, poLsqn'elfe.dëpend toujours dn.pius ou mpins d'attention 
d'un ouvrier. ^Ges écheveanx devraient ^tmxs être potifes jet ine» 
égaux ; mais caonune le moulin va ordinairement jour 6t nuit , 
il arrivée que ceux qiii «e font ^pendant la nuit soot.le doublé plus 
gPM que œnx qpk se sont £Giits pendant le )onr, ce qui dépend 
de l'heure à laquelle on a capié le soir* 

538. Le troisième inconvénient iviient de oe qi^ réeheveau se 
faisant tou^oucs à. la même place sur le gnindre, pour faire place 



Digitized by 



Google 



i68 RETORDAGE. 

à un autre écbeveau , quand le temps est humide ou pluvieux, 
les lames en bois du guindre se trouvent considérablement en- 
flées, et on a toutes les peines du monde à faire glisser l'écheveau: 
et ce n'est ordinairement qu aux dépens de quantité de fils cassés 
ou écorchés qu on en vient à bout. 

539Î Ces inconvéniens ont été prévus , et ont été tous évités 
dans le nomviâu ùioulin pour le dernier apprêt ; les révolutions 
des fuseau? j» soqt tout aussi régulières et tout aussi constantes 
que dans l| jsnoulin du premier apprêt , puisque le mécanisme 
est abs<jlijft||eht^e même à cet égard ,- la soie y monte en éche- 
veaux sur Aes guindresi mais toiis les fils y sont conduits par 
des boucles ou guides attachés sur des tringles qui ont un petiç 
mouvement d'allée et de venue , et qui promènent insèdsiBle- 
ment chaque fil de soie sur le^guindre , et lui font former un 
écheveau de to lignes de large sur un quart de ligne d'épaisseur, 

540. Quand les guindres ont fait deux mille quatre cents ré- 
volutions , et que chaque écheveau se trouve avoir deux mille 
quatre cents tours , une détente alors , sans qu'on touche au 
moulin, fait subitement reculer les tringles oii sont attachés les 
guindres, ce qui fait changer de place à tous les fils de soie qui 
viennent former un nouvel écheveau à côté du premier ; après 
deux mille quatre cents autres révolutions , la détente part de 
nouveau, et tous les fils de soie se trouvent encore dans une 
nouvelle place pour former un troisième écheveau, ce qui se 
répète cohsiafnmént jusqu'à ce que tous les guindi^ se trouvent 
couverts d'écheveauxj incontinent après le dernier tour du der- 
nier écheveau, le mouhn s'arrête de lui-même, et avertit l'ou^ 
vrier, par une sonnette, de lever les guindres qui sont pleins, 
et d'en remettre de vides. 

541. On sent aisément que, moyennant cette nouvelle ma- 
nière, les écheveaux faits sur ce moulin sont tous de la même 
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grosseur^ puisqu'ils ont tous exactement deux mille quatre cents 
tours , que les premiers et les derniers tours de chaque ëcheveau 
sont, à très-peu de chose près, de la même longueur, puisque 
tous les écheveaux n'ont qu'un quart de ligne d'épaisseur ; qu'il 
n'est plus besoin de faire glisser chaque écheveau sur le guindre 
pour faire place au suivant, puisque, sans toucher au mouUn 
les fils de soie changent eux-mêmes de place, et viennent former 
des écheveaux les uns à côte des autres, jusqu'à ce que les guin- 
dres soient entièrement couverts. Il est bien vrai qu'on est oblige 
de changer plus souvent de guindres , parce que la largeur des 
ëcheveaux et la petite distance qui les sépare ne permettent 
pas qu'il y en entre autant que par la manière ordinaire ; mais 
le temps que l'on emploie à changer plus souvent de guindres, 
se trouve bien regagné par celui qu'on emploie ordinairement 
aux capieures : ils ne se font point ici sur le mouhn j on a bien 
plus de facilité lorsque le guindre en a été ôté; on le fait beau- 
coup mieux , et on y perd moins de soie; on trouve, d ailleurs, 
un avantage bien considérable sur la main-d'œuvre, puisqu'une 
femme peut, fort à son aise, servir quatre de ces moulins, tan- 
dis qu'il faut un homme très-agile et très-adroit pour en servi? 
un à l'ordinaire. 

542. Enfin, il est facile de concevoir que les soies qui, après 
avoir été tirées de la coque avec soin , seront montées sur ces 
nouveaux moulins, y recevront un tord parfaitement égal dans 
toutes leurs parties , soit dans le premier , soit dans le second 
apprêt; que ces soies ne seront plus si maltraitées à la teinture 
et au lustrage; qu'elles seront plus aisées à travailler sur le mé- 
tier, et qu'il en résultera des étoffes beaucoup meilleures, beau- 
coup plus belles, et fabriquées en beaucoup moins de temps. 

543. La fig. 3, PL XIX, représente les parties qui produisent 
les trois effets plus remarquables du moulin de Vaucanson : 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 22 
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1% celui de proportionner la vitesse de rotation des fuseaux , ao 
renvidage qui se fait sur les bobines^ et cela pour que celles-ci 
tirent toujours une même quantité de fil à chaque révolution des 
fuseaux; 1^. celui d'éviter le changement des rouages lorsqu'on 
veut faire varier la torsion des fils , c'est-à-dire , la rendre plus 
faible ou plus fortej 3*. celui de donner un mouvement de trans- 
lation au i^a et i^ient. 

544* Le premier effet est produit par un mécanisme très- 
ingénieux. Un moteur quelconque est supposé agir sur la pou- 
lie a fixée carrément [a) sur l'axe by b-, une seconde poulie c , 
libre et à trou rond , est traversée par le même axe ; sur cette 
poulie passe la chaîne d d, qui engrène avec des pignons fixés à 
la tige de chaque fuseau. 

La poulie c ne peut tourner que lorsqu'elle est fixée d'une ma- 
nière quelconque ; voici comment on la fixe : un ressort à boudin 
I9 2 est attaché^ d'un côté , au point i de l'axe b,by et de Tautre 
à un anneau libre 2 , portant deux tenons 3, 3 saillans en dessus ; 
ils peuvent entrer dans des mortaises correspondantes creusées 
dans un plateau 4 9 adapté au-dessous de la poulie c. Supposons 
maintenant que les tenons 3, 3 soient enchâssés dans les mor- 
taises du plateau 4> alors la poulie est fixée; mais elle l'est par 
l'intermédiaire du ressort à boudin i , 2 , de sorte que l'action 
du moteur agit sur le ressort avant d'être transmise à la poulie; il 
en résulte que le moteur doit bander le ressort pour faire tourner 
la poulie ; que celle poulie tournera d'autant plus vite que le 
ressort sera plus bandé, et qu'en conséquence son mouvement 

(a) On dit qu une poulie est fixée carrément sur un axe , lorsque la partie de 
Taxe qui lui correspond est carrée et que sou trou Test également. Il est évident 
qu'alors Taxe et la poulie doivent se mouvoir simultanément \ si au contraire 
Taxe étant carré , le trou de la poulie est rond l'un pourra tourner sans Tautre , 
et wce i^ersd ; on dit alors que la poulie est libre ou bien qu'elle est à trou rond. 
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s accélérera progressivement. Ainsi, la vitesse rotatoire des fu- 
seaux augmentera à mesure que le diamètre des bobines aug- 
mentant par le renvidage y chaque tour de bobine enveloppera 
une plus grande longueur de fil. Une détente , qui n'est point 
indiquée dans la figure, détache et éloigne les tenons 3, 3 du 
plateau 4 9 ^ ^^g^g^ ^ poulie c. 

545. Le moyen employé par Vaucanson pour augmenter ou 
ralentir la vitesse des bobines y sans être obligé de changer de 
rouages^ est très-simple. Un pignon 6, fixé à ra3:e by b, engrène 
avec la roue 7 , celle-ci est surmontée d une fusée 8 ^ laquelle 
peut glisser librement le long de son axe; des vis de pression 9, 9 
l'arrêtent au point convenable. 

546. La fusée 8 est garnie d'un certain nomlnre de roues den- 
tées, de différens diamètres; elles sont destinées à transmettre le 
mouvement à un rouage or, x, placé sur une platine tournante ^j^, 
dont Taxe de rotation z porte les deux routes p et q. Cette der*» 
nière communique le mouvemept a une autre roue a , dont 
Taxe est le même que celui des bobines s , s. Ces bobines sont 
représentées PK XXI, fig. 7. 

547 • Lorsqu'on veut faire varier la vitesse de rotation des bo- 
bines, il suffît d'élever ou d'abaisser la fusée* 8 (fig. 3, PI. XIX), 
de la fixer par des vis de pression 9, 9; de rapprocher le rouage 
XjXy pour qu'il s'engrène. Voilà pourquoi il est indispensable 
que la platine j^,^ soit mobile ; on la fixe, de même que la fusée ^ 
par des vis de pression. 

548. Le pa et soient a pour objet de distribuier également, sur 
chaque bobine., la soie qui s'y renvide. Ce mécanisme est com- 
posé d'une barre horizontale r> r qui porte autant de guides^ u, u 
qu'il y a de fuseaux, et conséquemment de bobines. Les fils qui 
partent des fuseaux traversant ces guides avant d'arriver aux 
bobines. Si les guides restaient toujours à la même place, la soie 
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« accumalerait sur une petite portion de la bobine^ aa lieu de se 
distribuer également sur toute sa longueur; on ne peut donc ob* 
tenir cette égale distribution quen communiquant à la baire r r^ 
un petit mouvement de translation alternatif , d'où il résultera 
que les fils y en se renvidant , changeront continndilement de 
place sur leurs bobines. Ce mouvement est produit par Tengre- 
nage n, /. La roue / porte une courbe excentrique f^ dont on voit 
le plan fig. 5, PI. XïX; une gorge est creusée sur la périphérie 
de cette courbe pour recevoir le contact d'une roulette adaptée 
à 1 extrémité de la barre r, r. La courbe * repousse, en tour- 
nant, la barre r, r, et un poids w la ramène au point du départ 
lorsque la roulette correspond à la partie de la courbe la plus rap- 
prochée du centre. 

549. Telles sont les parties principales du tour de Vaucan- 
jon^ auquel on reproche trop de complication, qui produit 
de fréquens dérangemens dans ses diverses parties ; on lui re- 
proche aussi de ralentir beaucoup trop le mouvement des fu- 
seaux , ce qui oblige de multiplier les machines et d augmenter 
les frais. L'expérience a démontré qu'on peut donner aux fuseaux 
une très-grande vitesse, sans que les soies les plus fines soient 
trop exposées à se casser; car ils peuvent avoir, sans trop 
d'inconvéniens , une vitesse de sept à huit cents tours par mi- 
nute. 

Machine à dévider la soie, PL XXI, fig. 2 et 6. 

550. Nous avons dit (5i5) que les grands moulins à organ- 
siner la soie contenaient souvent une machine à dévider. Cette 
machine, garnie d'un nombre plus ou moins grand d'asples ou 
guindres, est vue de profil fig. 2. 

Les asples, dont une est représentée en perspective, fig. 8, 
sont placées sur deux rangs parallèles des deux côtés de la ma- 
chine , comme on le voit en a, a , fig. 6. 
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' Les bobines sont placées enb^ bj également sur deux rang$; 
le frottement des petits plateaux c, c les met en mouvement. 

55 t. Deux barres de \^a et vient y dont on aperçoit le profil 
enXjXy portent autant de guides j*,^, que la machine contient 
de bobines. Ces barres reçoivent un petit mouvement de trans- 
lation horizontale alternative, par l'intermédiaire d'un cercle 
concentrique représenté fîg. 4* Une gorge est creusée dans ce 
cercle pour contenir un arc A, A en fil de fer : on conçoit aisé- 
ment que la rotation du cercle excentrique G ne peut avoir lieu 
sans que la barre XyX du i^a et vient ne soit alternativement 
tirée et poussée. 

' 552. Un engrenage m^n jO^p^q ( fig. a ) met en mouve- 
ment les plateaux qui frottent sur les bobines ; et les roues /, / 
auxquelles sont adaptés les cercles excentriques dont nous ve- 
nons de parler. 

Filature de tor et de Vargent. 

553. Un fil d'or tel qu'on l'emploie dans les étoffes et dans les 
broderies dérive d'un lingot d'argent ou de cuivre doré , que 
l'on a passé aux filières ^ que l'on a ensuite aplati, et enfin que 
l'on a enveloppé en spirale sur un fil de soie. Lorsque le lingot 
doré ou bien argenté est de cuivre, le fil qui en résulte se nomm« 
fil d'or ou d'argent faux. 

554* Voici la série d'opérations qu'exige la filature de l'or : 
i"". on prend un lingot d'argent du poids de 35 à 5o marcs^ que 
l'on forge , et qu'on réduit au marteau sous la forme d'un cyUn-* 
di-e d'environ i pouce de diamètre. 11 importe que l'argent que 
Ton emploie à cet usage soit très-pur pour qu'on puisse obtenir un 
filé très-fin et très-brillant. Ce lingot est porté à Yargue (a) j 

(à) L'argue est une filière à cabestan que nous avons décrite dans le volume 
intitulé Machines employées dans diverses fabrications , page 170. 
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2\ Le cyliudre d'argent est dore; à cet effet , après avoir été 
bien arrondi et poli^ on le fait rougir au feu, puis on le couvre de 
feuilles d'or, que l'on frotte avec une pierre bien polie, pour les 
attacher au lingot. Le nombre de feuilles d'or superposées qui 
forme la dorure du lingot varie suivant la qualité du £11 que l'on 
veut fabriquer. Ce nombre varie ordinairement entre 28 et 56; 

3**. Le cylindre doré est soumis à un feu de charbon; lorsqu'il 
a acquis un degré suffisant de chaleur, on le frotte de nouveau 
avec un brunissoir en pierre de sanguine, pour bien incorporer 
la dorure, et pour lui donner un poli parfait; 

4". On reporte le lingot à l'argue; et, en le faisant passer suc- 
cessivement par une quarantaine de pertuis d'une forte filière , 
il se trouve réduit à la grosseur d'une plume à écrire. Il éprouve, 
ensuite, l'action d'une plus petite argue y qui le réduit à la gros- 
seur d'une ligne de diamètre environ ; 

5"". On emploie ensuite desjîlieres à banc y de plus en plus dé- 
licates (a) , dont la dernière lui donne une finesse qui surpasse 
celle d'un cheveu. Il faut remarquer, qu'avant d'arriver à ce de» 
gré de finesse, il a dû passer par plus de i4o pertuis de filière; 
et que toutes les fois qu'on l'a fait passer par un de ces pertuis , 
on l'a frotté de cire ; 

Le fil d'or, en cet état, s'appelle or trait , et peut servir, sans 
autres préparations, à former des crépines, boutons, ganses de 
chapeaux, et autres ouvrages de passementeries; 

6\ Pour disposer l'or trait à être filé sur la soie, il faut l'apla- 
tir en le faisant passer entre les cyUndres d'un petit laminoir : 
ces cylindres sont en acier très-poli , et ont environ trois pouces 
de diamètre; 



(a) Ces filières sont décrites dans le volume intitulé Machines employées dans 
dwerses fabrications ^ 'pas* 170. 
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7*. Les lames, extrêmemeot menues et flexibles, qui sortent 

du laminoir, sont enveloppées sur des bobines , pour passer à la 

machine, qui leur fait éprouver la dernière préparation, qui est 

celle de les envelopper en spirale sur un fil de soie. 

Rouet du Jileur cTor , PL XXII, fîg. i ei 2. 

555. Une différence essentielle distingue ce rouet des ma- 
chines à retordre , que nous avons examinées dans ce chapitre. 
Dans les machines à retordre , un certain nombre de fils sont 
réunis ensemble par la torsion , et tous y participent également: 
dans le rouet du fileur d'or, un fil d'or doit être réuni à un fil de 
soie, mais il faut que le premier seulement éprouve la torsion : 
le fil de soie devient une espèce daxe, autour duquel la lame 
d'or décrit une hélice dont les tours sont plus ou moins serrés , 
suivant que l'on veut que lejilé soit plus ou moins couvert, 
c'est-à-dire, plus ou moins cher. Le nom de filé d'or indique 
la lame dorée filée sur la soie. 

556. Le rouet porte, dans sa partie supérieure, un certain 
nombre de bobines, a^a^a^ sur lesquelles est enveloppé un fil 
de soie. Chaque fil de soie descend perpendiculairement, passe 
sur un petit rouleau de renvoi , qui lui fait prendre une direc- 
tion horizontale. Dans cette direction, il passe sous une baguette 
de verre b (fig. 1), traverse un trou j, et aboutit à une autre 
bobine d appelée cueilleux. 

557. Pour que ce fil soit couvert de la lame dorée , la bobine, 
ou roquelin a:, sur laquelle cette lame est enveloppée, est placée 
sur un support tournant, que le fil de soie traverse librement; 
il tourne lui-même sur son axe, mais en sens contraire. 

Le bout de la lame dorée, qui enveloppe le roquetin, étant 
fixé au fil de soie, et le roquetin tournant tout au tour à mesure 
que le fil s'écoule, il est évident que la lame doit envelopper la 
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soie. Cette lame traverse dans une petite poulie de verre Zy dans 

laquelle est passe un petit crochet de fil de fer. 

558. Le rouet contient autant de bobines à soie^ de roquetins 
et àecueilleuXy qu il peut filer de fils à la fois; le nombre de ces - 
fils est ordinairement de seize. 

559. Voyons maintenant comment toutes les parties que 
nous venons de nommer sont mues simultanément^ et avec les 
vitesses qui leur conviennent^ lorsque l'on fait tourner la mani*- 
velle A. L axe de cette manivelle porte une grande poulie c\ qui; - 
par l'intermédiaire d'une corde sans fin^ ndet en mouvement 
l'axe o qui porte la poulie p^ garnie de plusieurs gorges enve- 
loppées d'un certain nombre de cordes sans fin^ destinées à faire 
tourner les roquetins. Pour pouvoir tendre convenablement ces 
cordes, on a placé, de distance en dislance (fig. 2), des pou- 
lies de renvoi x ^ x y x suspendues à des supports mobiles, et 
qu on fixe par des vis de pression. Nous avons déjà décrit un 
mécanisme semblable (5o4)- 

. 56o. Voici de quelle manière les cueilleux sont mus. A l'axe 
de la manivelle est fixée une poulie r; une corde sans fin part 
de cette poulie, se dirige sur des rouleaux de renvoi ^, «, et vient 
aboutir à la grande poulie 1 ( fig. r) d'un axe destiné à trans- 
mettre le mouvement à tous les cueilleux^ par des cordes sans 
fin YT, dont chacune, passant sur un moufle X, est tendue 
par un poids P. L'axe de la poulie l porte autant de fusées que de 
cordes sans fin Y Y. Ces fusées, garnies de gorges de différens 
diamètres, donnent le moyen de faire varier à volonté la vitesse 
des cueilleux. 

56 1 . Au moyen de cette construction , il suffira de faire passer 
une corde sans fin, d'une gorge à une autre, d'un plus petit ou 
d'un plus grand diamètre , pour obtenir une vitesse plus ou 
moins grande. Et quelles que soient les gorges sur lesquelles la 
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corde sans fia est placée, elle sera toujours également tendue par 
Faction de son poids. 

562. On peut, par cette ingénieuse disposition, non -seule- 
ment donner à tous les fils établis sur le rouet une valeur plus 
ou moins grande en couvrant la soie d'une plus grande ou d'une 
moindre quantité de fil métallique; mais on peut aussi, si on le 
veut , fabriquer en même temps des fils de diverses espèces. 

563. Il est facile de concevoir comment, au moyen des fusées 
combinées avec des cordes dattirage, on donne un mouve- 
ment plus ou moins prompt aux cueilleux; en effet, si la. 
corde est passée dans une gorge dont la circonférence est plus 
grande , elle fait tourner le cueilleux plus vite , et celui-ci ren- 
vide le^Z^plus promptement : conséquemment la lame métal- 
lique qui enveloppe la soie, et qui ferait, par exemple, cin- 
quante tours autour du fil de soie (la corde étant passée sur une 
gorge déterminée) , en fera soixante , en passant sur une plus 
grande ; ou bien elle n en fera que quarante si elle passe sur 
une plus petite. 

564 • ^^ poulie de chaque cueilleux a aussi des cannelures de 
différens diamètres. Ces cannelures sont dautant plus néces- 
saires, que, lorsque le cueilleux se remplit de filé, sa périphérie 
augmente ; pour lors , afin de compenser cette augmentation , 
il faut baisser la corde sans fin dans les gorges des cueilleux , 
c'est-à-dire , il faut la faire passer de la gorge où elle se trouve , 
sur une plus petite. 

565. Afin que le filé se roule avec égalité sur les cueilleux, on 
a eu soin de faire de petits trous dans la partie du rouet qui leur 
est supérieure. Ces trous servent à placer une cheville de laiton 
bien polie , qui dirige le filé isur chaque cueilleux. On empêche 
ainsi le filé de faire bosse sur le cueilleux, en avançant ou recu- 
lant convenablement ces chevilles. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 28 
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LIVRE TROISIÈME. 

Tissage. 

566. JMotis ayons 9 jusqu'ici^ passe en revue les diyçrs, pro- 
cédés mécaniques au moyen desquels les substances filamen- 
teuses animales ou végétales sont réduites en fils réguliers et 
d'une finesse proportionnée à l'usage auquel on les destine. Il 
nous reste- maintenant à examiner comment s exécutent les di- 
vers entrelacemens de fils d'où résultent les nombreuses va]:iétés 
d'étofTes qui alimentent tout, à la fois l'industrie et le luxe. 

567. Ce livre, consacré au tissage, renferme quatre chapi- 
tres , dont le premier traite de l'ourdissj^ge ; les trois autres con- 
tiennent la description des principaux métiers à tisser, distribués 
en trois séries : i"". métiers à tisser les étoffes unies; 2"". métiers 
destinés à produire les diverses étoffes façonnées et nuancées ; 
3o. niétiers au moyen desquels on fabrique mécaniquement les 
tricots et les autres tissus à mailles. 

CHAFITRE PREMIER. 

Ourdissage. 

568. L'ouRDissjM^ 9St UIV9 opâ^ation. cpû procède nëcessai- 
Eement le tissage, et <|isi a po^y bjHt djç. disposer un nombre dé- 
t^vmné de fil^ de teUe SQ)i?te, qu'on puisse les placer avec facilité 
sur le métier f pour en former 1» charte ^um étof& qoekompie. 
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569. On désigne^ par le nom de chaîne ^ un assemblage de 
fils longitudinaux et parallèles y dont la longueur égale celle de 
l'étoffe. Le nom de chaîne vient de la forme que prend cet as- 
semblage y dans une des manières de la relever de dessus l'our^ 
dissoir; cette forme ressemble, en quelque sorte, à une chafne 
composée de grandes boucles rentrant leâ Unes ddns les autiiés. 

570. Ourdir une chaîne veut donc dire étendre tous les fils qui 
doivent la composer, les réunir parallèlement, leur donner des 
longueurs et des tensions égales. 

57 t. En parlant du dévidage, nous avons dit que le blanchi- 
ment, la teinture et quelques autres apprêts que les fils doivent 
éprouver, exigent qu'ils soient disposés en forme d'écheveaux; et 
c est ce qu'on obtient par le dévidage proprement dit. Après que 
les fils en écheveaux ont subi les apprêts que nous venons d*iu- 
diquer, il faut les dévider de nouveau sur des bobinés pour les 
^ ourdir. On désigne cette espèce de dé vidage, qui est l'inverse du 
premier, pât» Ife nom de bobinage. 

572. Le nombre des fils qu'on emploie pour composer la 
chaîne d'iinfe étoffe dépfend de la largeur que Ton donne à cette 
étoffe , et de la qualité qu'on se propose dfe lui procurer. Dans 
tous lés cas , ce nombre est trop grand pour qu'on puisse effec- 
tuer simultanément l'ourdissage de tous les fils de la chaîne. Il 
e;ciste des étoffes de soie dont la chaîne est composée de quinze 
inille ôls; il ferait absurde de supposer là possibilité de déve- 
lopper et ëtétidre tes quitize mille fils à la fois. On a donc pris le 
pàrli de subdiviser la ckaîne en portées : oh apipëlle portée k 
réunioù de quarante otl cinquante fils , plus bu moins y. suivant 
leur nature; et on ourdit séparément une portée ou une demi- 
portée. 

5^3. Nous verrons bieiilôt ^e , lorsqu'il s'agit de poser la 
ùhaine sur le métier à tisser , il faut la disposer de manière que 
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la moitié des fils puisse être élevée pour former ce qu'eu nomme 
le pas d'en haut, et que l'autre moitié.puisse être abaissée pour 
former le pas d'en basj de ^orte que alternativement un fil doit 
s'élever pendant que le fil voisin s'abaisse ^ afin de former un 
croisement dans lequel on passe la trame. L'expérience a fait 
connaître qu'on facilite et qu'on abrège singulièrement la pose 
de la chaîne sur le métier^ en repliant en deux parties les fils de 
chaque portée; de sorte que^ si la portée doit être composée de 
quarante-huit fils , on ourdira cette portée en étendant vingt- 
quatre fils sur une longueur double de celle que doit avoir l'é- 
toffe, et conséquemment la portée , et on repliera la moitié de 
cette longueur totale sur elle-même en croisant les fils pour qu'ils 
ne se confondent point. 

574» 11 résulte de ce que nous venons de dire, que l'ourdis- 
sage, tel qu'on le pratique dans les manufactures, est une opé- 
ration au moyen de laquelle on réunit parallèlen>ent un nombre 
déterminé de fils; et, après leur avoir donné une même longueur 
et une même tension , on les dispose de manière qu on puisse 
facilement transporter leur assemblage sans qu'ils perdant la dis- 
position régulière que l'ourdissage leur a fait acquérir. • 

575. On se sert de deux sortes d'ourdissoirs ^ dont l'un se 
nomme ourdissoir long ou à châssis immobile, et le second^ 
ourdissoir cylindrique €t tournant. L'un et l'autre doivent né-; 
cessairement être accompagnés d'un autre instrupaent auquel oi^ 
donne le nom de cannelier ou de la cantre, qui n'est autre chose 
que le support des bobines , dont les fils doivent composer la 
portée que l'on veut ourdir. Examinons d'abord cet instrument. 

Le cannelier ou la cantre ^ Pi. XXII , fig. 5, 

576. On distingue deux sortes de cânneliers ou de cantres : 
i"". celui à bobines horizontales; 2% celui à bobines yerticalQS. 
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La fig. 3, PL XXII, représente la coupe d'un cannelier à bobines 
horizontales. Trois traverses a^ a^Oy horizontales et parallèles ^ 
ont des petites rainures parfaitement senoLblables et également . 
espacées, dans lesquelles reposent les extrémités des broches des 
bobines b y ^. Au^essus des bobines se trouvent deux autres 
traverses c, c, auxquelles on attache autant d'anneaux ou da- 
grafes ae verre J, dy qu'il y a de bobines. Ces traverses doivent 
répondre perpendiculairement au milieu de chaque rangée de 
bobines. 

577. Les canneliers de la seconde espèce diffèrent des autres 
par la position des bobines qui se trouvent disposées entre 
des montans droits, comme on le voit en X PL XIX, tig.i, et 
forment ainsi un certain nombre de rangééis vei:ticalcs. Il existe 
des canneliers de cette espèce , doubles , triples , -quadruples y 
c est-à-dire, composés de deux, trois ou quatre canneliers sina- 
pies , mis l'un devant l'autre et placés sur le même bâtis. 

578. On donne le nom de jet à un cannelier très-simple^ re- 
présenté PL XXII, fig. 4« Il est composé d'un montant de bois 
garni de chevilles de fer, sur lesquelles on place les bobines pour 
ourdir. Les chevilles sont obliques pour empêcher les rochels 
de les abandonner; car^ par ce inoyen, leur propre poids les 
ramène toujours vers le montant. Les jets y comme les canne- 
liers indiqués dans le paragraphe précédent , peuvent être dou- 
bles, triples ou quadruples. 

579. Quoique les}ets soient plus simples que les canneliers, 
on préfère, en général, ces derniers. En effet, l'obliquité des 
bobines sur les jets leur fait éprouver un frottement plus fort et 
plus irrégulier, ce qui occasione la rupture plus fréquente àéÉ: 
fils. De tous les canneliers que nous venons dlndiqùer, ceux à 
bobines horizontales nous paraissent les plus parfaits* 
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Ourdissoir long, PL XXII, fîg. 5. 

580. Cet ourdissoir n est autre chose qu'un châssis de bois de 
chéne^ dont les deux montans a etb ont un certain nombre de 
trous à égale distance les uns des autres , dans lesquels on fixe 
des chevilles en bois, travaillées proprement au tour, et^dont là 
saillie est de 6 pouces; chaque cheville doit être terminée par un 
rebord. Les croisemens a , a des fils de la portée ourdie sur ce 
châssis , se nomment ens^erjures. 

58 1. Voici comment on emploie cet instrument : Fouvrière 
place un cannelier à bobines horizontales (S^ô) en face de Tour- 
dissoir^ et à environ 4 pieds de distance; elle fait passer les bouts 
de tous les fils dans les anneaux de verre adaptés dans la partie 
supérieure du cannelier; quand les bouts sont ainsi passés, Four- 
disseuse les réunit et en forme un nœud, qu elle tient de la main 
gauche; elle passe la droite dans la séparation des fils que forment 
les deux traverses à anneaux (cette séparation dérive de I^ posi- 
tion des anneaux de verre, disposés en deux rangées , dont lune 
est plus élevée que l'autre ) , elle entraîne les fils réunis jusqu'à 
la première cheville du montant à gauche de l'ourdissoir; et 
reprenant de la main gauche la totalité des fils ( qu'on nomme 
brasse^ , elle les fait glisser sur cette cheville jusqu a ce que sa 
main soit parvenue à l'endroit convenable pour em^erger. 

582. L'opération à'em^erger ou enctoiser exige de la dexté- 
rité ; elle s'effectue en plaçant, sur deux doigts dek main droite, 
tous les fils de la brasse, de manière que chaque couple de fils 
forme une croix en sautoir. Quand Tourdisseuse a ainsi disposé 
l'enverjure , elle la place âur les chevilles xx. 

L'enverjure donne le moyen de pouvoir reconnaître la placé 
des fils qui se cassent. 

583. L'ouvrière étend la brasse en marchant vers l'autre 
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bout de rourdissodr^ oà ette la replie sur uae des elteyiUes; 
elle revivait sur ses pas de l'autre côt^ , et continue ainsi d'un 
lM>at àL'autre^ jnsqua ce quen comptant le nomhre desche^ 
\Ules> et calculant le nombre d'aunes , elle reconnaisse avoir 
i^tteint k longBeui^ qu'on lui a donnée pour la chaîne^ et elle 
termine la portée par une enverjure. ËUe fait , de la même 
manière^ autant de portées qu'il eri faut pour composer la 
chaîne entière. 

584- Il £sLUt ensuite lever la chaîne de dessus Tourdissoir. 
Pour cete0et, Vourdisseuse pi^end une cheville d'environ 2 pieds 
de loogj, £gbile au tottr^ polie âutaot qu'il est possible , aHiant en 
diminuant vers les deux bouts ^ et au milieu de laquelle est une 
rainure; on a coutume de percer un trou à Fune de ses extré- 
mités^ et d'y passer un bout de ficelle pour pouvoir la suspendre 
lorsqu'on ne s'en sert pas. L'onrdisseuse passe cette cheviHe dans 
un nœud coulant qu'elle a formé à l'extrémité de la chaîne ; 
puis elle roule la chaîne sur la cheville avec force ^ et en fait 
çroÂsec ioiw les tou^^^ 

Ourdissoir cjrlindriqw tourngia , P^ XIX ,. %. i, et 2^ 

5&5. Cet ourdissoir peut être regardé comme une grande 
asple ou dévidoir qui sert à dévider des fils de chaîne de dessus 
les bolHnes , et à les disposer de façon que la chaîne ait une 
longueur déterminée. L ourdissoir cylindrique , comme lie pré- 
cédeot^ divise la chaîne emportées, dont chacune est composée 
d'un nombre déterminé de fils. 

586'. Cet ourdissoir cylindrique est composé : i**. d!une grande 
aspk ou dévidoir A, dont Taxe est vertical ; ^\ d'un plot j c'est 
ainsi qu'on appeHfe un mécanisme B, qui règle le renvidage de^ 
la chaîne sur le dévidoir- 3*. d'un cannelier C, semblable à ceux 
que nous avons décrits précédemment; 4". d'un banc D^ qui sert 
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tout à la fois de siège à l'ourdisseuse ^ et de support à l'axe de la 

manivelle x, qui met en mouvement toute la machine. 

587. Asple ou dévidoir. Elle a ordinairement 6 pieds de 
hauteur ; son périmètre , qui varie dans les diverses manufac- 
tures , est , en terme moyen , de 3 aunes un quart ou 3 aunes un 
liers. L asple est contenue dans une cage convenablement affer- 
mie y et disposée de manière à ne pas gêner son mouvement de 
rotation. 

Les portées de fils que l'on ourdit décrivent, sur la surface 
extérieure de l'asple , un hélice qui commence en haut à l'en-r 
droit où se fait la première ens^fsrjurey appelée grande croisée y 
jusqu'en bas , à la petite croisée. La première a pour but de 
ranger tous les fils, de manière qu'ils puissent faire aisément , 
sur le métier, l'entrelacement qui forme le pas d'en haut et le 
pas d'en bas (573). 

588. La seconde sert à former la queue de la chaîne, et à 
ranger toutes les portées à leur place. 

Le plot B est formé d'une pièce de bois qui descend et monte 
librement le long du montant d de la cage de l'ourdissoir. Le 
plot est suspendu à une corde de boyau qui passe sur une poulie 
de renvoi e , et aboutit à l'extrémité prolongée r de Taxe de 
Fasple. 

589. Tous les fils qui partent du cannelier C, et vont aboutir 
à lasple A , passent entre deux rouleaux adaptés au plot. 

Le mode d'agir du plot est facile à concevoir; la corde qui le 
suspend s'allonge ou se raccourcit, suivant le sens de rotation de 
Tasple; car, si cette asple tourne dans un sens, la corde s en- 
veloppe sur le boulon r, et le plot monte progressivement à 
mesure que la portée s'enveloppe sur l'asple ; le contraire arrive 
toutes les fois que l'asple tourne dans l'autre sens. 

590. L'ourdisseuse., placée entre le cannelier et l'ourdissoir , 
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saisit 1 extrémilé des fils places sur les bobines du cannelier , les 
noue ensemble et les arrête sur la première cheville à gauche de 
la traverse supérieure de l'ourdissoir, en faisant passer en dessus 
de la cheville les fils qui viennent de la tablette supérieure du 
cannelier; puis, prenant successivement chacun de ces fils avec 
le pouce , et ceux de la tablette inférieure avec l'index^ elle fait 
passer les premiers sous le pouce et sous l'index , et les autres 
sous l'index et sous le pouce ; cette croisure est fixée sur deux 
chevilles qui se trouvent substituées aux doigts (SSa) , et qui 
conservent les fils dans cette disposition. 

5tgi. Jje plot B dirige les fils qui s'enveloppent sur Tourdis-^ 
soir mis en mouvement par l'intermédiaire d'une corde sans fiii 
qui environne, d'un côté , le bas de^l'ourdissoir , et de 1 autre, 
une poulie m placée sur Taxe de la manivelle jt. • 

5921 L'allée et le retour d'un cordon de fiis tourné en hélicd 
sur l'ourdissoir, composent une portée* Uû des plus grands soins 
de l'ourdisseuse doit être de tenir toujours ses fiJs parallèles , de 
manière que son cordon soit plat comme un ruban. Elle doit 
aussi faire attention de ne point laisser échapper aucun fil , soit 
en oubliant de le prendre lorsqu'elle forme la croisure , soit en 
passant la croisure sur les chevilles ; elle doit porter une vue at- 
tentive sur le cannelier pour examiner si tontes les bobines tonr-*^ 
oent et fournis$Qut également, et pour remplacer àrinstant celles 
qui sont vides. On relève la chaioe de dessus cet ourdissoir , de 
la manière que nous àvotas precédemmeot indiquée (584)- 



Des Machines propres à confectionner les étoffes. a4 
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C H A P I T R E S E C O N D. 

Métiers à étoffes unies. 

^ 593. JLes machines qaî servent ^ en général ^ à tisser les 
étofTes^ s'appellent métiers } elles sont composées de différentes 
parties qu'il est à propos d'examiner séparément. 

i\ Le bâtis ^ la cage, ou la chapelle y n'est autre chose que le 
support de charpente qui soutient ^ environne et lie toutes les 
autres parties du métier ; 

2% Les deux ensouples qui sont des cylindres de bois dur, sec 
et poli , aussi longs que le métier est large , et sur lesquels la 
chaîne de l'étoffe est tendue; 

3*. Les lisses , c'est ainsi que l'on nomme le mécanisme in- 
génieux au moyen duquel on parvient à diviser les fils dont la 
chaîne est. composée pour y entrelacer la trame ; 

4% La chasse, qui est la pièce qui porte le peigne et qui le 
fait agir; 

5"*. Uencouloire on poitrinière , dans laquelle est une rainure 
à jour que l'étoffe traverse au fur et à mesure qu'elle est tissée ; 

6^. La nas^ette qui lance les fils de trame, et les fait passer 
dans les croisures des fils de chaîne. 

594* Toutes ces parties se voient distinctement PL XXni, 
fig. I et 2, qui représentent le métier pour fabriquer les étoffes 
unies de soie , comme taffetas, satin et serge. Ce métier est vu 
latéralement fig. i, et de face fig. 2. A A est le bâtis , la cage ou 
la chapelle du métier; — c est YensoupleAe devant, muni d'une 
roue à rochet et d'un cliquet; — d est Vensouple de derrière; 
la chaîne MM est tendue entre ces deux ensouples; et le poids /i^ 
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qui agit sur l'ensouple d^ en règle la tension. On remarque en n 
une enuerjure de la chaîne. 

595. Les lisses sont indiquées dans les deux figures par les 
chiffres i, ij2,2; 3^3;et4>4« ^^^ pédales Z, Z, combinées 
avec les leviers OyO;p,p;etqyq^ communiquent à ces lisses 
un mouvement alternatif d'élévation et de pression successives. 

Ce métier est muni de quatre lisses 9 dont les deux i^ i et 3^ 3 
s'élèvent , tandis que les deux autres 2, 2 et 4> 4 s'abaissent^ et 



çice i^ersâ. 



596. La chasse ou battant résulte de plusieurs parties ^ dont 
voici le nom ( i^ojez fig. 3. ) ; y^y est la masse du battant qui est 
toujours au-dessous de là chaîne pendant la fabrication; — x x^ 
la poignée qui est toujours au-dessus; — t r^ le peigne ; — aa\ 
les lame^f — b^b j\es acocats des lames par lesquelles le bat-- 
tant est suspendu au bâton pp; — le garot l ou petit levier ser- 
vant à tordre plus ou moins la corde q q qui serre les deux lames. 

597. Avant d'examiner plus en détail toutes les parties qui 
composent un métier , il est à propos de faire connaître briève- 
ment la série d'opérations qui précèdent le tissage y et qui ont 
pour but de placer la chaîne sur le métier ^ de passer tous les fils 
qui la composent entre les dents du peigne et datis les boucles 
des lisses , de tendre cette chaîne sur les ensouples , et de dis- 
poser , en un mot^ toutes les parties du métier^ de manière 
qu^elles puissent opérer avec régularité et promptitude. 

Pliage. 

598. Cette opération^ qui est la première qu'on effectue après 
l'ourdissage ^ consiste à étendre ^ sur un dés ensouples même du 
métier 9 la. chaîne qui a été ourdie^ en conservant aux fils leur 
encroix. ou enverjurey et à disposer parallèlement^ sur cet en- 
souple > les portées dont la chaîne est composée y de telle sorte j 
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que Ton puisse aisément faire passer chaque fil entre les dents- 
du peigne ; si l'opération du pliage est bien faite ^ il faut que 
(outes les parties de la chaîne enveloppée sur lensoupLe aient des 
tensions égales. 

5g9* En parlant de l'ourdissage (584) > nous avons dit que la 
chaîne ourdie se relève sur une grosse cheville. On commence 
Topération du pliage en. faisant passer cette chaîne de la cheville 
sur un tambour en asple horizontal (fig. 5 , PL XXIV )• A cet 
effet 9 un ouvrier placé en face du tambour dy tient dans ses 
mains , avec force , les deux bouts de la cheville sur laquelle est 
roulée la chaîne , tandis qu un autre ouvriet; y agissant sur la ma- 
nivelle b^ fait tourner le tambour «r^ sur lequel la chaîne s en- 
veloppe en décrivant un héhce. 

6oo. La chaîne étant enveloppée sur le tambour a^ il s'agit 
de faire passer |ous les fils entre les dents d'un peigne^ ce qui s'ap- 
pelle mettre au râteau. Pour faciliter cette opération^ on place un 
peigne ouvert dans sa partie supérieure^ sur un support indiqué 
£g. 6, PL XXIV, A ce support est adaptée une tige verticale d 
garnie de plusieurs chevilles; c'est à ces chevilles que sont ac- 
crochés les bouts des portées enveloppées sur le tambour. Un 
ouvrier, étant assis devant ce support y prend successivement 
chaque portée ^ il passe le bout de cette portée dans une baguette 
qu'il tient » la main , et qu'on nomme composteur, et il range 
les fils entre les dents du peigne. 

6oi. Lorsque tous les fils sont régulièrement engagés dans le 
peigne de pliage^ on le ferme j car , comme nous l'avons dit, il était 
ouvert dans sa partie supérieure ; un ouvrier le tient à la main, 
OU , mieux encore , il le suspend à un ressort fixé au plancher ; 
un autre ouvrier place parallèlement et en face de ce peigne un 
support (fig. 7), sur lequel est posé lensonple. Cet ouvrier, 
après avoir fixé sur l'ensouple a les bouts des fib de la chaîne^ 
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fait tourner cet ensonple au moyen d un levier b. La chaîne se 
déplie ainsi de dessus le tambour pour passer toute entière sur 
l'ensouple» 

602. De ce que nous venons dédire, il resuite que le pliage 
de la chaîne pour le tissage des étoffes , est une opération com- 
plexe composée de trois autres opérations. La première dévide 
la chaîne de dessus la cheville sur laquelle elle a été enveloppée 
après Tourdissage, et la fait passer sur un tambour; la seconde 
engage tous les fils de la chaîne entre les dents du peigne , et la 
dernière produit le dévidage qui fait passer la chaîne du tambour 
sur l'ensouple. 

603. La chaîne étant pliée sur lensouple y de la manière que 
^nous venons d'indiquer^ il faut placer cet ensonple sur le mé- 
tier; et, après avoir fait passer les fils dans les lisses, il faut tendre 
la chaîne entre les deux ensouples > de manière que la tension 
soit constamment égale sur toutes les parties développées de sa 
longueur pendant toute la durée du tissage. Voyons d'abord 
quelle est la construction et la manière d'agir des lisses et des 
peignes, dans lesquds il faut que les fils de la chaîne soient 

passés. 

Lisses^ 

604. Le tissage d'une étoffe unie ne peut se faire qu'en élevant 
la moitié de tous les fils pris alternativement, et ensuite en bais- 
jsant l'autre moitié, de sorte que la chaîne soit partagée en deui: 
parties égales entre lesquelles on fait passer la navette qui déve^ 
loppe un fil de trame pour croiser perpendiculairement tous les 
,fils de la chaîne. Ces fils, après le passage de la navette, prennent 
yxne position opposée à celles qu'ils avaient précédemment, de 
telle sorte, que tous les fils qui étaient en dessus passent en des- 
sous , et i^ice i^ersâ. 

.^ 6o5. Les lisses ont pour objet de produire les élévations et les 
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dépressions successives des fils dont nous venons de parler: 
Une lisse nest autre chose qu'une boucle , qu'une maille; 
qu'un anneau qui saisit un des fils de la chaîne pour Tëlever où 
pour l'abaisser ^ suivant que l'opération du tissage l'exige ; il est 
évident que, pour une étoffe unie, il faut qu'il y ait autant de 
lisses que la chaîne contient de fils. Un certain nombre dç ces 
lisses est tendu entre deux règles parallèles en bois , nommées 
lisserons, indiqués par les lettres a, a (fig, 6, PL XXIIl). On 
donne le nom de lame à l'ensemble des lisses et des lisserons •; 
Lé nombre des lames varie suivant la nature de l'étoffe. Le métier 
représenté PI. XXDI, fig. i et 2, a quatre lames i , i ; 2, 2; 3, 3; 
et 4> 4* L'ensemble de toutes les lamtes qui servent au tissage 
d'une étoffe est désigné , dans plusieurs manufactures , par le 
nom de remisse y dans d'autres par celui de harnais , et dans 
d'autres enfin, par celui à'éguipage. 

606. Les lisses se font en fils de laine ou en fils de lin ; les pre- 
mières sont préférables quant à la durée et à la douceur, mais 
elles sont sujettes à s'allonger, ce qui rend le travail inégal. 

Les fils que Ton emploie à la composition des lisses exigent 
une belle qualité de laine et une filature soignée. On réunit un 
nombre de ces fils , proportionné à la finesse de l'étoffe qu'on 
veut fabriquer avec ces lisses ; ce nombre est ordinairement de 
quatre, cinq, six, et jusqu'à sept, qu'on retord ensemble très-- 
fortement. On les dévide ensuite en les tenant bien tendues sur 
une petite asple , et on les trempe dans leau bouillante pour 
qu'ils ne soient point sujets à se corder. 

607. Des lisses de lin, qui ne se détendent point, sont préfé-^ 
rées pour les étoffes à chaîne très-fournie, parce qu'elles s'ac- 
crochent moins , et qu'elles se dégagent mieux. 

608. Des lisses ont deux grandes mailles passées l'une dans 
l'autre (fig. 2, PI. XXIV ) , et alors elles saisissent et serrent I9 
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iGil aa point de jonction^ de manière quil se lève et se baisse né- 
cessairement à chaque fois que la lisse dans laquelle il est passé 
fait ce mouvement. 

609. D'autres lisses (fîg. 3 ) ont deux grandes mailles sem- 
blables , mais séparées par un petit anneau de même substance^ 
ou bien en verre , dans lequel le fil passe également et joue de 
la m^me manière. Les lisses de la première espèce s'appellent 
lisses simples^ et sont en usage dans les fabriques de toiles; celles 
de la seconde sont préférées dans les fabriques d étoffes de laine 
et de soie. Cette seconde espèce se subdivise en deux variétés , 
savoir^ la lisse double à deux nœuds (fig. 4) ; et la lisse dou-- 
ble à un nœud. Dans la première ^ la maille du milieu est ar- 
rêtée, et elle ne peut vai-ier de grandeur. Dans la seconde^ il ny 
a qu'un nœud en dessus de la petite maille qu'on peut serrer^ 
plus ou moins près du fil dans la chaîne. Ce seul nœud fait que 
la lisse passe plus aisément entre les fils des chaînes de soie , 
ordinairement délicats et très-rapprochés. 

610. Les lames des lisses se distinguent en pleines et à jour, 
les lames pleines sont garnies de lisses semblables et également 
espacées; elles servent i la fabrication de toutes les étoffes unies. 
Les lames à jour sont employées dans la fabricatjion des étoffes 
ouvrées et figurées. 

61 1 . Les lecteurs qui désirent des deuils étendus sur la fabri- 
cation des lisses , doivent consulter l'ouvrage de M, Poulet, in- 
titulé y Y Art du rémisseur ou faiseur de lisses. 

Peignes. 

612. L'usage des peignes dans la fabrication des étoffes, est 
de serrer les duites [à) de la trame les unes contre les autres à 

(a) Chaque duàe est le rësultat du passage de la trame lancée par la navette 
entre les fils de la chatoe entr 'ouverte par les lisses. 
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mesure qu'on les incorpore avec la chaîne, et de retenir, pendant 
ce temps-*là, les fils de la chaîne dans Tordre convenable. 11 y a 
troi& choses à considérer dans un peigne : les dents, \es jumelles 
et les gardes. 

6i3. Les jumelles i , i , lig. 3 , PL XXDI ^ sont des 
tringles doubles , entre lesquelles les dents sont attachées par le 
haut et par le bas ; et les gai^des i , i sont les montans qui 
assemblent les jumelles entre elles : ce nom de gardes vient 
de ce que, dans l'usage, elles défendent les dents du choc de la 
navette. 

. 6i4' Les peignes doivent avoir de 26 à 36 lignes de hauteui^ 
dans la foule y entre les deux jumelles. Leur largeur doit être 
parfaitement conforme à celle des lisses , pour que les fils de lai 
chaîne, en conservant une direction rectiligne^ n'éprouvent point 
d'extensions forcées qui leur seraient nuisibles ^ et qui produi- 
raient de fréquentes ruptures. 

61 5. On emploie des dents de peigne de trois sortes , savoir; 
de canne , d acier et de cuivre. 

Les peignes à dents de cannes^ moins coûteux, sont employés 
pour les étoffes dune médiocre fiinesse; ceux à dents métalliques 
sont réservés pour les étoffes fines, en observant que les dents 
d'acier ne sont d'un usage utile que pour les étoffes qu'on ne 
mouille point durant le tissage. Ainsi, ils doivent être bannis 
des fabriques de coton , dans lesquelles on se sert de tramai 
mouillée; car, dans ce cas, ils se couvrent de rouille qu'ils dé- 
posent sur l'étoffe; ils produisent des frottemens qui fatiguent 
et brisent les fils délicats qui sont en contact avec les parties 
Touillées. En pareil cas, on doit toujours se servir de dents eq^ 
cuivre. 

Le nombre et la finesse des dents doivent toujours être eu 
rapport avec la quantité des fils qui composent la chaîne. 
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Peigne à dents de canne. 

616. M. Poulet a dëcrit^ avec tous les dëtails désirables^ Fart 
dix Peignier y ou du faiseur de peignes; cet ouvrage, très-étendu, 
doit être consulte par les personnes qui désirent connaître, en 
détail , les méthodes de cette fabrication. 

617. Les jumelles d'un peigne à dents de canne sont en bois 
ou en canne; les premières sont faites ordinairement par les 
menuisiers ; celles de canne se passent à la filière pour y faire 
disparaître les nœuds. 

La filière consiste dans une lame de rasoir, fixée solidement 
dans une pièce de bois, vis-à-vis un morceau de fer dont l'écarté- 
ment, par rapport à la lame, détermine 1 épaisseur de la jumelle. 
Une vis agit sur la partie postérieure du morceau de fer dont nous 
parloDts , pour l'approcher plus ou moins de la lanie de rasoir. 

618. Les gardes sont pu en bois , ou en canne, ou en os, ou 
bien en cuivre. 

Pour former les dents de canne, on coupe d abord les cannes 
en tuyaux, de la longueur que les dents doivent avoir; puis on 
refend ces tuyaux au moyen d'un outil appelé rosette , qui est 
un petit cylindre de fer autour duquel sont distribués, à égale' 
distance, des rayons tranchans. On conçoit qu'en introduisadt cet 
outil dans le tuyau , on subdivise ce tuyau en autant de parties 
que la rosette a de rayons. On se sert de rosettes de différentes 
dimensions, suivant la largeur que l'on veut donner aux dents; 

619. Les dents, après avoir été refendues par la rosette, doi- 
vent être tirées à la filière, qui est un outil à peu près semblable 
à celui que nous avons décrit (617); par cette opération on ré- 
duit l'épaisseur des dents au point convenable afin qu'on puisse 
en placer une quantité déterminée dans la longueur du peigne, 
également déterminée. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. %S 
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620. On trempe ensuite les dents ainsi préparées dans de l'eau 
bouillante dans laquelle on a fait fondre «du savon gras^ puis on 
les fait sécher à un feu modère ; cette opération a pour but de 
leur donner plus de douceur et de souplesse. 

Les dents doivent être iix^ées entre les juaielles par un fit 
nommé ligneid; le ligneul qui détermine > par sua épaisseur ^ 
lecartement entre les dents, doit être poissé. 

621. Tous ces préparatifs étant effectués ^ il s'agît de monter 
le peigae ; pour cela on assujettit les jumelles sur les supports 
d'un banc ou métier^ et on se sert d'un instrument nommé batte 
pour placer de force les dents comme il coavieut^ après avoir 
fixé chacune d'elles par un tour de fig^ul des deux c6tés«- 

622. Le peigne étant montée il £aut rogner les extrémités des 
dents qui excèdent les jumelles ^ planer les surfaces du peigne^ 
et eaûn excarner^ c'est*à«dîre^ emporter avec le canif une por- 
^ion superflue sur un des côtés de chaque deoX. Après cela^ il 
ne reste plus qu'à coller des bandes de papier sur les jum^es 
alors couvertes de Ugneul , et à redresser les lients qu'on a pu 
fausser en planant oa en excamant. 

Peignes à dents métalliques. 

6a3. Les peîgMS à desis dacier conviemieiit parfaitement à 
k is^H-icatioB de pUisieurs étoffes die seie« 

Les deois métalliques sont faites de fib passés à la filière^ et 
emuite aplatis au lamânoir. 

624. Lesdeots dé métidi sont tirdinairement sondées eu plomb ; 
en sorte qu'il «st rare de trouver un tisserand capable de rac- 
commoder lui-méoEie un4e ces peignes; il résulte de cet iucon* 
irénient^ ou une perte «de timips •considénUe, eu use altération 
daiBs le tissu» 

M. Jarrige, rue du Caire , à Paris, conârnit d'exceUens pe£- 



Digitized by 



Google 



TISSAGE. 195 

giies à tlents.de niëtal^ ooa soudes ^ que Totivrier le moins habile 
peut raccommoder sans couper sa pièce ^ et en très-peu de 
temps. 

625. Le peigne est, comme nous lavons dit, adapté à la 
fihasse, autrement appdée » batéant. L'objet du battant étant de 
rapprocher^ avec le peigne contenu entre la cape et k sommier^ 
chaque duite , et de les serrer toutes uniformément les unes 
contre les autres , il faut que son impulsion soit douce et régu- 
lière, et d'une vigueur proportionnée à la nature de l étoffe. On 
parvient à régler convenablement celte impulsion en donnant 
au battant un poids plus ou moins grand. Ce poids adapté 
au sommier , doit être placé au point le plus bas du battant; et 
également distribué sur la longueur du sommier ; son volume 
doit être le moindre possible. Le moyen le plus simple de don- 
ner du poids au battant, est de fondre du plomb sur le sommier. 

626. Plus le battant aura de hauteur^ plus il aura d élasticité, 
il importe surtout que les ûls qui traversent le peigne ne soient 
jamais dans le cas de frotter ni sous la cape, ni sur le sommier. 

Les montansy laines ou épées du battant sont souvent ar- 
mées de crémaillères , comme on le voit (fig.3, Pl.XXIII). Ces 
crémaillères dînent la faculté de 1 élever ou de l'abaisser^ de le 
rapprocher ou de l'éloigner de sa barre de suspension. 

627. La barre de suspension ou porte-battant est terminée et 
soutenue, ou par des roulettes ou par des lames prolongées, ou 
par des pointes verticales fixées à un boulon à écron ; ces rou- 
lettes, ces lames ou ces pointes reposent sur des crémaillères 
adaptées horizontalement à la partie supérieui^e du métier 
(fig. 4 )• Oti donne le nom à'acocats à ces créaiâiUèresqui don- 
nent la facilité de placer l'a^e de rotation du b^lla^^t plus e^n 
avant ou eu arrière , à volonté. 

628. Le bandage du. battant, produit par la torsion d'une 
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corde enroulée sur elle-même à laide d'un levier, sert à donner 
plus de fermeté, plus d'immobilité aux diverses parties du bat- 
tant, qui sont liées intimement par ce bandage. 

629. La cape ou poignée du peigne doit être disposée de ma- 
nière qu on puisse aisément l'enlever et la remettre toutes les 
fois qu'il faut ôter le peigne pour le réparer ou pour lui en sub- 
stituer un autre de plus ou moins de hauteur. 

Ensouples. 

630. Les ensouples sont dés cylindres sur lesquelles la chaîne 
est tendue durant le tissage , fig. 8 , PI. XXUL 

Il importe essentiellement que la chaîne soit bien tendue , mais 
pas trop ; car , trop tendue , elle ne permet pas à la tramé de la 
pénétrer assez, de s'y loger aussi avant qu'il conviendrait; et sa 
trop grande élasticité rechasse laduite d'une manière sensible, 
spécialement à la fin de chaque pliée on f assure y ce qui oblige 
l'ouvrier de se déplacer fréquemment, et de faire de très-courtes 
fassures. 

63 1. Un autre inconvénient résulte de cette trop grande ten- 
sion , nécessairement augmentée par la pression des marches, et 
l'écartement ou l'ouverture de la chaîne, c'est la rlipture des fils. 

Il y a diverses méthodes de produire la tension de la chaîne. 

632. Dans les Unes de ces méthodes l'ensouple de derrière est 
invariablement fixée et rendue immobile , dans les autres elle a 
la faculté de céder un peu aux efforts que la chaîne éprouve. 
L'ensouple de devant ne doit avoir aucun autre mouvement 
que celui qui lui est communiqué quand une partie de l'étoffe 
tissée doit s'envelopper sur sa circonférence', et toute rotation 
en sens contraire doit lui être interdite; à cet effet, elle doit être 
munie d'un rochet à crémaillère, et d'un cliquet. 

633. Quelques anciens métiers, n'avaient qu'uneseule ensouple 
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de devant^ <|ue ron baissait à mesuré qu'elle se chargeait trop. 
On a trouvé ensuite que dans divers cas il est plus commode de 
placer en dessous une seconde ensouple^ sur laquelle on en- 
roule 1 étoffe, et que Ion a nommée déchargeoir. 

634. Pour former les ensouples, on doit donner la préférence 
au bois qui est le plus susceptible d'un beau poli y et le moins 
sujet aux vers ; on les met à l'abri des atteintes de ces insectes en 
les enduisant d'un vernis de résine. 

635. M. Furet^Laboulaye di obtenu , en 1796, un brevet 
d'invention pour un mécanisme propre à rendre régulière la fa- 
brication de toutes sortes de tissus. Ce mécanisme j représenté 
PI. XXV , fig. I, consiste en une ensouple a a garnie de ban- 
des bby àjd peau de chien de mer, ou bien garnie de petites 
pointes; l'étoffe qui passé sur cette ensouple est entraînée régu- 
lièrement à chaque duite qu'on lance , et proportionnellement à 
la célérité du travail. Cette ensouple est mise en mouvement par 
des pédales c c, qui font hausser et baisser les deux leviers d d, 
lesquels sont terminés par des pièces // à articulation ; elles 
agissent successivement sur les croisillons y y d'un plateau 
adapté à l'axe r, au bout duquel se trouve une lanterne s qui 
engrène avec les roues dentées 1,2,3, dont la dernière est fixée 
à une des extrémités de l'ensouple. On peut , à volonté , varier 
les effets de ce mécanisme en changeant lès dimensions et le 
nombre des dents des pignons. 

Dans le métier de M. FureUL»ahoulaye y la chasse frappe sur 
des arrêts, pour toucher toujours avec une égale force chaque 
fil de trame , ce qui contribue à la régularité du tissu. ^ 

636. Dans les métiers à diap, l'ensouple de devant ne doit 
point être exactement cylindrique; il est avantageux qu'elle ait un 
petit renflement dans le milieu de sa longueur; car, si elle était 
cylindrique, les lisières, beaucoup plus épaissesque le drap dans 
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leur enroulement, s'ëièveraient bientôt au*<iessus de la superficie 

de celui-ci ^ ce qui détendrait bientôt la chaîne. 

637. La longueur des métiers varie suivant l'espèce d'étoffe au 
tissage de laqudle ils sont destinés. Le métier représenté fîg« i et 3 ^ 
PL XXni^ destiné aui étoffes de soie lisse , est fort long , car Fex- 
périence a démontré que cette longueur était utile pour donner du 
jeu aux tils de soie, et pour faciliter et adoucir leurs mouvemens. 

638. Les métiers pour les étoffes de coton très-^fin doivent 
avoir, au contraire, la moindre longueur possible, afin que les 
fils se brisent moins, s'entremêlent plus difficilement, et ne 
puissent point se dessécher avant d'ôtre tissés. 

639* On construit, en Angleterre, des métiers pour le tissage 
du coton., susceptibles de s'allonger et de se raccourcir à volonté 
selon le degré de finesse du coton qu'on emploie pour chaîne. 
Cette méthode donne le moyen de fabriquer, sur le même mé- 
tier, plusieurs espèces d'étoffes, en les disposant de la manière 
la plus convenable pour chasser oti parer la chaîne selon la finesse 

des fils. 

Navettes. 

640. On distingue deux sortes de navettes^ la navette ordi- 
naire , et la navette volante ; la premièï^ est lancée par la main 
même du tisserand; la seconde reçoit allernativementles chocs 
de deux pièces mobiles appelées tacots ou tacquôirSj et c'est en 
vertu de ces chocs alternatifs qu'elle traverse , avec rapidité, les 
fils de la chaîne ouverte. La navette ordinaire est isolée, et indé- 
pendante de tout autre mécanisme; la navette volante est com- 
binée avec la partie inférieure du battant , qui ne s'oppose point 
à ses courses, tuais les dirige, et Tempêche de dévier. 

Navettes ordmaires. 
64i« La navette dite hollandaise a de ta à 16 pouces de Ion- 
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gueur , et environ 2 pouces de hauteur et de largeur vers le mi- 
lieu. Elle est échancrëe de chaque côté, et coupée en plan in- 
cliné par-dessua, de manière quelle est réduite à chaque bout 
à I pouce de largeur , et à i p^mce et denû de buteur. Elle est 
évidée en dessous de toute sa longueur ^ et inaperceptîbkiQent 
relevée vers les deux bouts* Sa boûe^ poche oa fosse est creusée 
sur la longueur de 3 pouces i quart, d'un pouce 3 quarts de lar- 
geur, et de i5 lignes de profondeur. Une rainure à jour règne 
au fond de cette poche dans toute sa lougueur pour faciliter 
lecoulenaent de l'eau qui s'échappe de U sepaule ou cenelte 
lorsque la tranue est mouillée. 

642. Chaque côté de la navette est garnie , dans sa .partie 
inférieure, d'une lame de corne de 8 ii 9 lignes de laideur 
et dune ligne d'épaisseur; cette lanae, incrustée dans le buis y 
excède d'environ une ligne le plan de dessous de la na- 
vette, dont les prolongemens des côtés sont couverts de lames 
de fer qui se rejoignent aux extrémités de la navette, où ellease 
ternainent en pointes relevées en forme de patin. Les deux côtés 
de la boîte sont garnis eu dehors d'une lame de cuivre^ et ^smit 
percés , dans le mUieu , d'uu trou garni d'une vkole de fer ^ par 
ou coule le fil de la tramte. 

La navette que nous venons de décrire s'appelle hollandaise, 
parce quelle a été inventée en Hollande* 

643. Pour former les canotes, on doit préfiérer le èuis qw 
est plus solide et plus uni que les autres espèces de bois. It est 
avantageux qu'elles soient perforées a^ant d'être placées sur le 
tour^ et cela pour que le trou se trouve plus exactement dans 
l'axe du cylindre. Les navetles anglaises sent ardînaireoMat en 
bois de pobier. 

644- Eb général, les dioMBSians des navettes et des canettes 
doivent varier suivatitla finesse delà trame que l'on veut employer « 
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Nas^eUe wlante. 

645. La navette volante est une invention anglaise^ dont Tau* 
teur nous est inconnu ; elle accélère beaucoup la main-d'oâuvre 
dans certains cas^ et pour certaines étofTes. La manière delà 
monter est simple. Il ne s agit que d'appliquer à une chasse 
quelconque une règle ou liteau de la largeur de 2 pouces et de 
3 lignes d'épaisseur, qui règne tout le long delà pièce de bois qui 
sert de base à la chasse; il faut qu'elle la surpasse des deux côtés 
de 10 pouces, à compter du milieu des épées de la' chasse, car 
la navette a 9 ou 10 pouces, et doit être éloignée de 2 pouces à 
2 pouces et demi de la foule. Ainsi, la longueur de la boîte 
aura 10 pouces , indépendamment des 2 pouces à 2 pouces et 
demi de distance entre la navette et la lisière de la chaîne. 
Il faut qu elle soit placée horizontalement au niveau du bas du 
peigne , de manière à servir d'appui à la navette qui doit passer 
dessus. 

646. Aux deux extrémités qui débordent la chasse de 10 pou- 
ces ^e chaque côté, sont adaptées deux petites planches égales 
de 10 pouceâ^ de longueur , lesquelles, placées des deux côtés de 
la règle qui déborde, forment une espèce de boîte à recevoir la 
navette de droite à gauche. 

La règle ou liteau dont nous venons de parler est assujettie, 
par des clous ou chevilles, à la base dç la chasse. 

647. Les tacots ou tacquoirs qui servent à lancer la navette 
sont un assemblage de trois morceaux de cuir fort, larges d'un 
pouce, et longs de 4 pouces; le morceau qui est dans le milieu 
n'a que la moitié de la longueur des autres ; ils sont fortement 
cousus ensemble : on laisse la partie des deux morceaux de côté 
sans être cousue, de sorte qu'il en reste 2 pouces qu'on replie sur 
eux-mêmes. 
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648. Pour leur donner la consistance nécessaire, on les assu- 
jettit par deux branches de fil de fer tordues ensemble , qui les 
traversent et qui sont repliées à la partie extérieure. On en joint 
encore une à i pouce plus bas , et à la partie de la jonction des 
trois morceaux, on les coud fortement avec un fil de fer; alors 
on taille la branche du tacot, de manière à entrer facilement 
dans une rainure pratiquée tout le long et au milieu de chaque 
boîte j cette rainure a 9 pouces de long sur 1 demi-pouce dé 
large ; le tacot doit y glisser facilement. 

649. Entre les deux branches de fil de fer de chaque côté, à 
la partie supérieure du tacot, on perce un trou de 3 lignes de 
diamètre , avec une broche de fer rouge, pour qu'il soit rond 
et net; on y passe une broche en fer poli , longue de 10 pouces 
2 ou 3 lignes, laquelle broche guide le tacot d^ns sa course, par 
le haut, tandis qu'il est guidé, du bas, par la rainure; cette 
broche, placée au-dessus de la rainure, est arrêtée, d'un bout, 
par une boucle vissée dans l'épée de la chasse, et de l'autre par 
un petit écrou vissé à son extrémité. 

650. 11 est bon d'observer que la broche de fer doit être de 
quelques lignes, plus longue que la boîte, pour que son bout 
vissé puisse traverser la petite planchette qui sera mise au fond 
de la boîte, et y être arrêtée par un écrou; elle aura la même 
largeur que la boîte, l'épaisseur de 2 ou 3 lignes, et s'élèvera de 
quelques pouces, pour que la broche puisse être placée à la hau- 
teur nécessaire : le tacot déterminera cette hauteur et celle delà 
vis bouclée. . , 

65i. Pour ne pas se tromper, on n'a qu'à placer le tacot dans 
la rainure, et voir si la navette n'est pas gênée entre sa partie 
courbée et le fond de la boîte: Les dimensions prises , on passe 
la broche dans les trous du tacot, on le fait jouer, et l'ou juge 
de sa situation pour en user ou le rectifier. On fait les mêmes 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 26 
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remarques pour les deux bottes et les deux tacots qui doivent 

être semblables et ëgaux. 

65 2« A la partie supérieure des deux tacots se trouve attachée 
une corde dont le milieu a un manche de bois que l'ouvrier tient 
de la main gauche, et au moyen duquel il lance la navette avec 
une grande vitesse. La main gauche de Touvrier fait un mouve- 
ment d oscillation toujours du côté par où la navette est lancée, 
et sa droite est toujours posée sur la cape de la chasse pour frap- 
per la trame. 

6^3. Dans lé tissage de quelques étoffes , comme , par exem- 
ple, de quelques espèces de piqués et de basins, Ton est obligé 
de changer souvent la trame. Dans ce cas , on se sert de deux 
navettes volantes; alors, un fond mobile un peu plus long que 
la navette, communique, par une corde (qui traverse des pou- 
lies placées dans les épées de la chasse), avec les marches des 
lices qui doivent agir à Tinstant du changement de trame. Dès 
que le tisserand a appuyé sur les marches, la corde dont nous 
venons de parler fait soulever le fond mobile , et présente une 
autre navette aux coups des tacquoirs. Celte navette disparait 
ensuite, et Vautre remonte pour être lancée de nouveau. 

654- L'ouvrier qui fait usage de cette méthode ne perd point 
de temps pour changer la navette de main, etîl évite les erreurs 
qui ont lieu facilement en suivant le procédé ordinaire qui oblige 
l'ouvrier à compter le nombre de coups avant le changement de ' 
navette. 

655. Les navettes faites ordinairement en bois sec de poirier 
ont de 9 à i o pouces de longueur. On distingue , dans une taa- 
Tette (fig. 5, PI. XXVI), trois parties: les deux extrêmes ont 
chacutie 2 pouces et demi de longueur, et la moyenne , qui est 
évidée, environ 5 pouces; sa hauteur est de i^ à i4 lignes. Elle 
est ferrée par les deui bouts, en acier poli, sur environ 6 lignes , 
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4e iQaDière que^ passant dans la foule^ elle n'accroche aucun fil. 
Sur les bords de la partie évidëe^ règne un fil de fer incruste dans 
la navette I ce fer poli sert à la faire glisser, et erapé^e que le 
bois ne s'écaille. La navette doit être faite sur un plan incline 
d'environ une ligne. DaD$ l'usage , le flanc le plus large i^egarde 
le peigne, et l'autre la foule. La distance de ces deux flancs, ou 
la largeur de la navette, est d'environ i3 lignes ; leur épaisseur 
est d'une ligne el demie. 

656. Au fond , du coté droit, en dedans de la partie évidée 
de la navette, est placée une vis pour y insérer la canette de la 
trame. Cette canette , de foroie conique, an lignes de di^mètrç 
à sa base , et a pouces et demi de longueur. . 

Du côté opposé est un bouton tourné , sur lequel coule la 
trame à mesure qu elle se dévide; elle passe de là dans un trou 
garni d une virole en fer, le tout pour faciliter le dévidage de h 
tram«. 

657. Quelques tisserands préfèrent le bec de canard k la vis 
dont nous venons de parier , attendu qu'il presse la canette d'une 
manière égale, qu'il est moins sujet à vaciller, et que le fil se 
brise moins souvent. 

658. On voit PL XXVI, fig. 4, 5, 6, 7, les détails d'une 
navette volante. La navette est indiquée par la lettre «; le^ tacots 
par A, b} lea tiges de fer que les t»ooto traversent, par c, C} et 
enfin la corde et le manche qui mettent en mouvement les tacots 

Métiers mécaniques. 

659. Dans les métiers ordinaires, le tisserand ouvre la chaîne, 
lance les duites, frappe ie coup delà ehaasé, et empale l'étoffe 
tiifiëe sur l'ensouple de devant; dans les métiers mécaniques, 
toutes ces opérations sont effectuées par le jeu même de la ma- 
chine, et il suffit qu'un moteur qufitccmque fasse tourner une 
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manivelle , ou bien nne poulie adaptée au métier pour que tous 

ces effets aient lieu avec toute la régularité désirable. 

660. Durant le travail des métiers mécaniques ^ le tisserand 
n'est assujetti qu'à raccommoder les fils cassés ^ et à nourrir les 
navettes ^ et un seul ouvrier suffit pour veiller à six et même à 
un plus grand nombre de métiers à la fois. 

66 1. Toutes les opérations préliminaires au tissage sont ce- 
pendant exécutées par l'ouvrier même comme dans les autres 
métiers. Ainsi, cet ouvrier devra monter la chaîne sur le métier, 
l'enrouler sur l'ensouple de. derrière, placer le bâton d'encroix, 
et les barres pour séparer les travers, passer la chaîne en lice et 
en peigne , nouer la chaîne et la fixer sur lensouple dé devant. 

662. Up grand nombre de métiers mécaniques peuvent être 
mus simultanément par une roue hydraulique ou par une ma- 
chine à vapeur. 

663. Il paraît que c'est au célèbre mécanicien Vaueanson 
qu'on doit l'invention du métier mécanique, invention qu'il pu- 
blia l'année 1747 ; mais elle ne fut mise en pratique que vers la 
fin du dernier siècle; en 1796, M. Robert Miller de Mïlton 
Print- Fieldy dans le comté de Dumburton, en Ecosse, prit 
une patente pour l'invention d'un métier mécanique. Ce métier, 
qui a été décrit dans le 8*. volume des Annales des arts et ma- 
nufactures, est représenté PL XXVI, fig. i, 2, 3. 

664. Pour bien concevoir la manière d'agir de cette machine, il 
faut se rappeler qu'elle doit produire les quatre actions suivantes: 
1 *". mettre en mouvement les pédales des lisses; i"". lancer la navette; 
3'*. frapper le coup de chasse; 4°- enrouler l'étoffe sur Yensouple 
de tra\failf\à rotation de l'axe a^a produit tous ces mouvemens. 

665. Les pédales des lices or, or, fig. i et 3, ont leur centre 
-de rotation eii & , et elles sont abaissées alternativement par des 

cames fixées sur l'axe a, Uy et dont on voitla projection en d, dy 
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iig. 2. Les lices X^ X sont suspendues à des courroies s^ s qui 
passent sur un rouleau g y g; ces courroies peuvent être allon- 
gées ou raccourcies à volonté par des boucles qui s'y trouvent 
attachées. 

666. La navette^ construite et disposée comme une navette 
volante ordinaire y est lancée de la manière suivante : 

. AiiSL deux extrémités de Taxe a se trouvent des cames k (fig. i); 
* elles sont disposées en sens inverse Tune de l'autre. Chacune de 
ces cames agit alternativement sur un levier i, qui porte à son 
extrémité antérieure une corde Cy qui passe sur une poulie p 
(fig. 2)^ entoure le bout du balancier r, redescend sur la poulie P et 
se rattache à un levier semblable au levier i (fig. i ) ^ placé de l'autre 
côté du métier. Toutes les fois que Taxe a^ a tourne^ les cames k 
relèvent un des leviers i, et transmettent, à la navette volante , 
une impulsion analogue à celle produite par le bras du tisserand 
dans les métiers ordinaires ; cette impnlsion doit être brusquç 
et rapide, voilà comment pn Tobtient. Un ressort m en bois de 
frêne réagit sur le leyier i an moyen d'une tringle de fer n qui 
le traverse, et qui est vissée par-dessus pour obtenir la tension 
nécessaire. Par ce moyen l'impulsion est donnée à la navette par 
le ressort , avec la rapidité convenable. 

667. Voyons maintenant quel est le mécanisme qui fait agir 
la chasse. Ce mécanisme est tel, qu'on peut, à volonté, en 
régler la percussion , et rendre ainsi l'étoffe plus serrée ou plus 
claire. 

L'axe de rotation de Ta chasse est enjj (fig. 2) daqs la partie 
inférieure du métier. Des cordes sont attachées sur le devant des 
épées dç la chasse B ( fig. 2 ) , et se dirigent sur te rouleau l, où 
elles s'enroulent à plusieurs reprises. Une autre corde enveloppe 
ce même rouleau en sens contraire, et aboutit à un ressort u. 
L'action du ressort tend continuellement à dérouler cette der-^ 



Digitized by 



Google 



aoG TISSAGE. 

nière corde ^ à eDrouler les autres , et consëquemmënt à attirer 
la chasse pour faire battre le peigne. Après chaque coup il faut 
que la chasse se retire et retourne en arrière pour se disposer 
ensuite à donner un autre coup. A cet effets l'axe a a porté des 
mentonnets qui agissent sur des pédales, les extrémités des- 
quelles portent des cordes qui s'enroulent sur un treuil k (fig. 3)| 
auquel correspondent d'autres cordes attachées au sommet de la 
chasse* Ainsi, les coups de chasse dépendent de Faction du ressort- 
it, et la retraite de la chasse, après chaque coup, est produite par 
les mentonnets de l'axe a a , par des pédales et par les cordes 
enveloppées sur le treuil h. 

668. Il nous reste à examiner la dernière opération du métier 
mécanique qui consiste à enrouler l'étoffe sur Tensouple du tra* 
vail C (tig. I.). Un engrenage i , ât fait tourner cet ensouplé, et 
cet engrenage est mû par un levier de la garouste 3 (a). 

66g. Ce levier est mis lui-même en action par le plateau R 
(adapté à l'axe a a), qui à dans son pourtour une rainure d'un 
demi-pouce de large sur 3 pouces de profondeur; le fond 
de cette rainure est cij^culaire à l'exception de Pendroit 4 » où il 
se trouve une élévation qui monte graduellement en pente douce 
jusqu'à la circonférence du plateau; le levier de la garouste 3 
repose dans cette rainure, et toutes les fois que le plateau tourne, 
l'élévation 4 ^^ soulève et l'oblige k repousser un cran de là cré- 
maillère du rochet 2 , et conséquemment à communiquer un 
petit mouvement à l'engrenage qui correspond à l'ensouple de 
travail C. 

670. Ce métier mécanique, quoique ingénieux, laissé plu- 
sieurs choses à désirer, soit par rapport à la solidité, soit par 

(a) Nous avons décrit ce mdcanisme dans le volume intitulé Composition des 
machines , page 294. 
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rapport à la disposition des parties. Le métier que nous allons 
décrire présente des perfectîonnemens dignes de remarques. 11 
a été exposé au Louvre Tannée dernière ^ où il fut mis en action 
à la vue du pubtic. 

Métier mécanique par M. Horrok de Stokfort, PL XXVII, fig. i, 2, 

et PI. XXVIII, fig. I, 2. 

671. Le bâti de ce métier, qui est un des meilleurs connus, 
est en fonte de fer y ainsi que la plupart des pièces qui le gar- 
nissent. Cette machine, comme la précédente, exécute toutes 
ies opérations qui, dans les métiers ordinaires, sont produites 
par le travail du tisserand ; ainsi , louverture de la chaîne au 
moyen des marches, le jet de la navette, le coup de frappe de la 
chasse, lenroulage de Fétoffe sur Fensouple, sont le résultat d'un 
mouvement de rotation continue communiqué à une manivelle 
par un moteur quelconque. 

672* La figure 1 représente le métier vu de face; la fig. 2 in- 
dique le plan de cette machine , dont on voit deux faces latérales 
en divers sens, fig. i, 2, PI. XXYUL Nous jetterons d'abord un 
coup d'œil sur l'ensemble de la machine , puis nous examine- 
rons séparément quelques-uns de ses principaux détails. 

a a, bâti en fonte; — ô, axe portant deux manivelles ou axes 
coudées, destinées à mettre en jeu le mécanisme du battant. A 
Tune des extrémités de cet axe sont adaptées ies poulies c, c, 
recevant leur mouvement du moteur, et un volant d qui sert à 
régulariser l'action du métier. Sur l'extrémité opposée est montée 
une petite roue e , de vingt-quatre dents , engrenant avec une 
autre jT, de quarante- huit dents, dont l'axe ^, qui ne traverse 
pas la machine, porte deux cames A, A ( elles sont indiquées sé- 
parément, fig. 4 , PI* XXVni), au moyen desquelles les marches 
I, I (fig. i) sont foulées, ce qui produit l'ouverture de la chatne 
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pour le passage de la navette. La courbure extërieure de ces 
cames est un arc de cercle tracé du centre de l'axe gy et sur lequel 
roulent des galets adaptés aux marches. Par cette disposition , 
Tune des marches reste stationnaire pendant tout le temps que 
cet arc se développe, tandis que lautre est relevée. A ces mêmes 
courbes, et dans un point convenable, sont fixés les galets A, k 
qui pressent subitement sur deux taquets adaptés aux leviers Z, /, 
dont les extrémités sont munies des courroies m passant sur le 
secteur n(fig. i, PI. XXVII), lequel est monté sur un petit axe. 
Ce même axe porte une tige o^ à lextrémité de laquelle sont at* 
tachées les cordes pp, qui communiquent avec les tacquoirs^ 
dont le mouvement détermine celui de la navette. 

673. Les épées r, r de la chasse sont (fig. i, PI. XXVIIÏ) 
mobiles sur des axes implantés dans la semelle du bâti ; — s est 
une cheville contre laquelle vient s appuyer la queue / du levier 
coudé t u , dont Textrémité antérieure, formant crochet, s'en- 
gage dans les dents du rochet ^, et permet que Tétoffe s'enroule 
sur l'ensouple k mesure qu elle est tissée, opération qui est faci- 
litée par un petit contre-poids wy — x est un cliquet ou arrêt qui 
empêche le retour du rochet (^, sur Taxe duquel est monté un 
pignon y engrenant avec les dents de la roue js, fixée sur l'en- 
souple de devaiît ; — 2,3, supports entre lesquels sont établis 
les marches 1,1, et les leviers Z, Z; — 4 > 4 > ^i^^s qui leur servent 
de pivots; — 5, poulies recevant les cordes qui tiennent sus- 
pendues les lices 6, 65—7, ensouple de la chaîne, dont les 
collets s'engagent dans deux entailles pratiquées à l'extrémité 
supérieure du montant de derrière du métier. Une fourchette 
est destinée a opérer l'engrenage ou le dégrenage du mécanisme 
du métier, en faisant passer alternativement les cordes de com- 
munication sur l'une ou sur l'autre des poulies c, c (fig. 1,2, 
PL XXVII), dont la première est fixe-, et la seconde mobile sur 
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Tajoe moteur. Un poids est suspendu à une corde qui s'enroule 
sur 1 ensouple de la chaîne pour la tenir constamment tendue. 

Jeu de la machine. 

674* Nous supposons le métier complètement dispose ^ c'est- 
â-Klire, la chaîne montée sur les ensouples et passée à travers les 
dents du peigne y la navette garnie de sa cannette placée dans la 
cape^ et les roues engrenées. Le moteur transmet d'abord le m ou- 
vement aux cordes passées sur la poulie fixe Cy laquelle fait tour- 
ner Taxe b et ses manivelles coudées y qui y par le système des 
bièleSy produisent l'allée et la Tenue de la chasse , et par consé- 
quent le ccMip de frappe. En même temps la roue e y montée sur 
l'jixe by entraîne celle /^ qui fait successivement baisser les ca- 
mes hyhy lesqudleSy à leur tour, agissent sur les marches £, i. 
C'est de cette manière que s'opère l'ouverture de la chaîne pour 
le passage de la navette ; celle-ci est lancée par le mouvement de 
va et vient de la tige o (fig. i, PI. XXVII ) > à laquelle sont atta- 
chées les cordes communiquant avec les taquoirs ; cette tige re- 
çoit son impulsion du secteur Uy muni des courroies^ que les le- 
viers ly l lâchent et tirent alternativement. On voit donc que le 
même moteur produit les effets suivaus^ savoir : i"". l'ouverture 
de la chaîne; a"", le jet de la navette ; 3*". le coup de frappe. Toute 
la difficulté consiste à faire coïncider ces divers mouvemens y 
pour que le métier ne puisse pas s'arrêter; et cette difficulté a 
été heureusement surmontée par l'ingénieuse combinaison des 
diverses pièces du mécanisme. La toile s'enveloppe lentement 
sur l'ensouple, an fur et à mesure de l'avancement du tissage , 
par le mouvement des épées de la chasse , qui , venant à ren- 
contrer le levier coudé / (fig. î, PI. XXVIII), dégagent les 
dents du rochet v , portant le pignon y qui engrène avec 
la roue z montée sur l'ensouple. L'autre ensouple est retenu 

Des Mculùnes propres à confectionner les étoffes. ^j 
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par un contre*-poids ^ afin que la chaîne reste toujours bien 

tendue. 

Mécanisme qui produit le mous^ement daUée et de venue de la chasse. 

67 5. La fig. 3, PI. XXVni , représente ce mécanisme sur une 
plus grande échelle. R, est le centre de f axe de la manivelle ; — 
B,est le centre sur lequel' est montée la bièle brisée à charnière. 
Cette bièle se compose de trois pièces : la première G ^ qui porte le 
collet B; la seconde I, qui est unie à charnière avec la précédente 
au point E ^ et va aboutir^ par une autre charnière K^ au battant 
du métier. La première G est suspendue au balancier F ^ dont 
on peut élever à volonté le centre d'oscillation A , mobile dans 
une entaille pratiquée dans un petit montant de fer H fixé au 
bâtis. Le même système de bièles est adapté à l'autre extrémité 
du battant. Ces deux bièles sont mues simultanément et donnent 
le mouvement au battant. 

676. On conçoit que , si les charnières B et K étaient réunies 
directement entre elles par une tige droite , au heu de l'être par 
la tige brisée I C , on n'obtiendrait qu'un simple mouvement de 
va et vient de la chasse , comme dans les métiers ordinaires , 
lequel serait très-lent aux points de retour, et plus accéléré au 
milieu de sa course. L'auteur a paré à cet inconvénient en adop- 
tant la tige brisée I G, qui a pour centre de mouvement la char- 
nière E; il interrompt ainsi la ligne directe entre les points B 
en R, en ce que le balancier F détermine la position de G, au 
moyen de la charnière D, et que l'épée de la chasse dirige la 
barre I, à l'aide du joint R. Lorsqu'on fait tourner l'axe coudé 
qui correspond à B, le point R reçoit un mouvement alternatif, 
non comme par l'effet d'un axe coudé ordinaire, mais plus ou 
moins lentement , selon le degré d'inclinaison qui s'opère sur la 
charnière E. On produit ainsi un effet opposé à celui qu'on ob- 
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tiendrait par le mouvement d'une tige inflexible de B eu R. Cette 
combinaison ^ra différente ^ selon les Icmgueurs absolue» ou 
relatives des pièces mobiles, et en raison du changement de po* 
sition des cbamières B, D, E. 

677. Voici quels sont les avantages de ce nsiëcanisme; i*. la 
navette, passant à travws la chaîne pendant qoe la chasse est sta^ 
tionnaire, sans s arrêter, pourra recevoir des dimensions plus 
fortes, et éu^ garnie de cannettes mieux fournies) 2: le coup 
de frappe étant plus fort, il est inutile de charger autant Ten*- 
souple de travail; 3"". comme il entrera plus de fils dans un pouce 
d'ëtoffe> ceUe-*ci sera plus r^ulièrement tissée, par conséquent 
plus soUde et plus serrée; 4^« ^^ chaîne étant mieux ouverte, les 
dents du peigne seront moins fatiguées et passeront plus facile- 
ment ; S"", il se cassera moins de fils , d'où résulte une économie 
de temps et de dépense. 

Mécanisme au moyen duquel le tras^ail dun métier mécamqiée est sus- 
pendu lorsqu'il survient quelques dérangemens, Pi» XXIX, fig. 5^ ôetj. 

678. Ce mécanisme important mérite d'être examiné séparé- 
ment. Il est disposé de telle manière que^ i''. l'ouvrier qui sur- 
"veille la machine peut instantanément arrêter son mouvement 
toutes les fois qu'il juge convenable d'en interrompre le travail; 
a^. la machine s'arrête d'elle-même s'il arrive que la course de 
la navette volante se trouve interrompue , soit par un fil qui se 
casse, soit par une autre cause quelconque. 

679. Voyons d'abord comment l'ouvrier suspend, à volonté^ 
l'action de la manividle; l'intelligence de ce premier effet facir 
litera celui du second, qui est un peu plus difficile à concevoir. 
La poulie âA> que la fig. 5 indique^ est celle qui reçoit immé-i- 
diatement l'action du moteur, et dont l'axe transmet cette action 
à toutes les parties mobiles de la machine. Le trou de cette 
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poulie 9 traversé par Faxe^ est rond^ et son diamètre est an. peu 
plus grand que celui de Taxe même; de sorte que la poulie et 
Taxe peuvent se mouvoir indépendamment l'un de l'autre. 

680. Derrière la poulie A A se, trouve un anneau B, muni de 
deux pointes saillantes 0:0:^ qui peuvent entrer dans des cavités 
correspondantes creusées dans la poulie A A. Le trou, de l'an- 
neau B est carré^ et l'axe est également carré dans la partie qui 
lui correspoiid; par cette disposition de l'anneau , sa rotation 
est intimement dépendante de celle de l'axe^ mais l'anneau peut 
avoir un petit mouvement de translation recliligne sur l'axe. Ce 
petit mouvement lui permet de s'approcher ou de s'éloigner de 
la poulie A A. S'il approche^ les. pointes or j:. s'engagent daus 
les cavités de la poulie , et la combinent avec l'anneau y de ma- 
nière que le mouvement de l'une devient dépendant de celui de 
l'autre, et conséquemment de celui de l'axe. Si, au contraire , 
l'anneau s'éloigne, les pointes se dégagent, et la poulie A A re- 
devient indépendante de l'axe. 

681. On éloigne ou l'on rapproche l'anneau B au moyen d'un 
levier II, qui a son centre de rotation en p. Ce levier est fourchu 
à une de ses extrémités r, pour embrasser l'anneau B, et l'en- 
traîner à droite ou à gauche en agissant sur ces rebords. Un 
ressort y comprime le levier, et cette compression tend à le 
retenir dans la position qui éloigne l'anneau B de la poulie A A. 
Il faut donc suspendre l'action du ressort r, si l'on veut engager 
les pointes de l'anneau dans les cavités de la poulie; à cet effet, 
un levier s s est terminé par un crochet à son extrémité f^, pour 
saisir le ressort lorsque l'ouvrier, en agissant sur le levier // 
( pour fixer la poulie A A), fait en même temps plier ce ressort, 
et le place à la portée du crochet u [s^oyez fig. 6, qui représente 
le profil du levier ss^ Un ressort q , placé entre le point de ro- 
tation u et le crochet V, tend continuellement à abaisser le.cror 
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Aet, de manière que, toutes les fois que la lame du ressort a 
dépassé le crochet, elle ne peut plus rétrograder; à moins qu une 
force quelconque n agisse sur lautre branche du levier s s pour 
soulever le crochet f^. 

68a. D est évident que , si le ressort est retenu par ce crochet, 
son action cesse sur le levier llj mais, aussitôt qu'il est dégagé, 
sa force élastique repousse le levier //, et éloigne Vanneau B 
de la poulie A A. 

683- Ainsi, pour mettre en mouvement la machine, il suffit 
que l'ouvrier pousse l'extrémité du levier II dans le sens i, 2 j 
et il l'arrêtera en faisant parcourir à ce levier un arc en sens in- 
verse; ou bien, ce qui revient au'mémej en abaissant la branche 
postérieure- du levier s s. Dans ce second cas, c'est le ressort r 
qui repousse le levier Z/, et lui fait décrire l'arc 2,1. 

684. Il est évident que le levier // sera repoussé, et la pou- 
,lie A A dégagée toutes les fois qu'une force quelconque agira , 

comme nous venons de le dire sur l'autre levier ij-. Dans le mé- 
tier mécanique, cette force réside dans la chasse sur laquelle la 
navette volante se meut, et cette force ne peut agir que si la 
navette ne parcourt point toute sa course, c'est-à-dire, si, en tra- 
.versant \a foule ouverte par les lices, elle n'arrive point au to- 
quoirÇQl^']) qui doit la lancer en sens opposé; 

685. Pour concevoir comment cet effet a lieu, que Ton sup 
pose que la chasse porte un axe parall^e à sa longueur ; qu'à 
l'extrémité de cet axe (du o6té^dû la machine où se trouve le 
tléyier ,y j). soit adapté un levier angulaire ,> dont une des bran- 
ches soit disposée de manière, x: k être rencontrée par la na- 
vette volante à la fin de sa course; 2**. à lui faiire décrire un 
arc de cercle pour éloigner l'autre branche , et l'empêcher de 
rencontrer le bout du levier s s; ce qui arrive lorsque la navette 
s'arrête en chemin; alors, la chasse continuant à se mouvoir, la 
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branche dont nons parlons touche le bout de ce levier, rabaissé*, 
et dégage ainsi le ressort r, lequel, se trouvant libre, agit sur le 
grand levier Z/, éloigne la poulie A A de TaDueau B, et arrête 
la machine. 

686. On voit, fig. 7, une indication de la chasse d'un métier 
mécanique; elle a son axe de rotation en ç, et elle parcourt avec 
un mouvement alternatif l'arc a^. Le levier coudé dont nous 
avons parlé dans le paragraphe précédent, est indiqué par les 
lettres npmri un ressort, que l'ou ne voit point dans la figure, 
tend à disposer ce levier dans la position n'p^ m 'r, de sorte que 
ce n'est que par une force étrangère qu'il se place en npm r; 
cette force est produite par le passage de la navette ^ qui, en 
comprimant la branche r m, relève l'autre branche /^n. Si donc 
la navette est arrêtée dans sa com^e, cette compression n'a pas 
lieu, le levier coudé se trouve en n' p'm'r^; la branche n' p^ 
rencontre eu d le bout du levier s s (fig« 5) ; elle le comprime, 
il cède à son action, et la poulie A A est dé^igée. Un peu au 
delà du point d (fig. 7 } se trouve un obstacle invincible qui 
empêche la chasse de frapper h trame. 

687. Le mécanisme que -uous venons de décrire est une des 
parties les plus remarquables des métiers mécaniques; on peut 
le disposer de diftereute^ manières, mais il est essentiel que 6«s 
parties soient combinées avec ^uetâiude, et que les mouvemens 
soienJt prompts,.dottX et i^uliers. 

688« C'est par son moyen qu'un seul homme peut, sans in- 
convéniens, diriger le travail de plusieois métiers^ Il serait utile 
de [dacer a chaque métier une petite sonnette qui avertisse l'on-" 
vrier aussitôt qu'il cessje d'agjin 
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Mécanisme pour lancer la navette applicable aux métiers de grande 
. fai^^ewr, PI. XXX, fig. 1,2,5 e<4. 

689. Ce mëcanisme, inventé par M. Bespiauy et perfectionné 
par M. Vi^nerorij consiste, en deux ressorts en cordes tordaes 
et tendues autour d'une espèce de moyeu de bois , qui , par un 
échappement que produit le s^à et s^ierit du battant, lancent la 
navette alternativement, sans secousse e? avec précision. Par ce 
moyen l'ouvrier, dispensé de lancer la navette avec ses bras, 
peut les employer à faire agir son battant ; il peut le maintenir 
parallèlement à la largeur du tissu , et employer toute sa force 
pour frapper et serrer la trame. M. Vigneron a beaucoup sim- 
plifié la construction de cette mécanique; il. est parvenu à en 
réduire la dépense à 20 francs pour chaque métier. 

690. En vertu de ce miécanisme, un seul ouvrier suffit pour 
toute largeur de toile ; et, sous ce point de vue, il procure une 
économie considérable de main d'œuvre ; car , dans les grandes 
largeurs, souvent quatre ouvriers suffisent à peine. 

691. Les fig. I, 2, 3, 4 > PI* XXX, représentent le méca- 
tiisme de M. Despiau ; chaque métier porte deux de ces méca- 
nismes exactement semblables placés à l'extérieur du bâtis. La 
fig. I indique une élévation latérale j la fig. 2 , un plan corres- 
pondant ; la fig. 3 , une vue de la partie antérieure, et enfin , la 
fig. 4 , un fragment de la boîte de la navette volante, laquelle est, 
comme on le sait, adaptée à la chasse. 

s 692. Le mécanisme dont nous parlons se compose d'un pla- 
teau A A , sur lequel se meut le levier n , dont le bout est en- 
châssé dans un ressort contenu dans le barillet/; ce barillet re- 
pose sur une roue à rochet dy armée d'un .cliquet e. L'on peut 
serrer le ressort à volonté au moyen d'une clef qui s'ajuste sur 
l'extrémité supérieure de l'axe/, afin de proportionner la force 
du ressort à la vigueur du coup que doit recevoir la navette vo- 



Digitized by 



Google 



ai6 TISSAGE. 

lante; ce <{ui est très-important ^ car H arrive sonvent que le fil. 
se rompt lorsqae le coup de ressort ^st trop violent^ ou bien 
que la navette ne court. pas jusqu'à l'autre bout de la cape, faute 
d'avoir reçu une impulsion assez forte. C'est à M. Renon que 
l'on doit ce dernier perfectionnement. 

693. Il faut que le levier n, dont l'extrémité est destinée à 
donner 4 la navette l'impulsion, qu'ordinairement elle reçoit 
de la main du tisserand, il faut, di&-je, qu'un obstacle Tem pèche 
d'agir, jusqu'au moment précis où la navette doit être lancée; 
que l'obstacle disparaisse tout à coup lorsque ce moment est 
arrivé ; et enfin , que le levier reprenne sa première situation , 
ainsi que l'obstacle qui doit le retenir jusqu'à l'instant d'une nou^ 
velle impulsion. L'obstacle ou verrou indiqué par la lettre g se 
voit distinctement fig. 3; une bascule o, o sert à l'abaisser par 
l'intermédiaire d'un petit levier m ; et il remonte par l'action du 
poids p suspendu à une corde attachée à l'extrémité du verrou g'y 
et passée sur la poulie q. 

694* Voici comment s'exécute l'opération du tissage au moyen 
du mécanisme de M. Despiau. Le tisserand , en foulant les 
marches pour ouvrir la chaîne , recule la chasse , et le dessous 
de la cage à navette vient presser la bascule Oy o, qui abat le 
verrou ou loquet d échappement g; alors Le levier n, étant libre ^ 
frappe contre le taquoir qui chasse la navette. En donnant le 
coup de frappe , on appuie de nouveau sur les marches, et oa 
remonte la branche du ressort au moyen d'une corde i (fig. 3), 
qui passe sur la poulie /. Un des bouts de cette corde est attaché 
à une contre-pédale, et l'autre à l'extrémité du levier /!• 

6g5. Ce mécanisme , qui est très-simple, permet à l'ouvrier 
de conserver ses mains libres, et il peut donner le coup de frappe, 
soit alternativement avec l'une et l'autre , soit simultanément 
avec les deu^, lorsqu'il veut faire un tissu plus serré. 
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CHAPITRE TROISIÈME. 

Tissage des étoffes façonnées. 

696. JLes étoffes façonnées sont, eu général, aussi nom- 
breuses que variées; mais on peut classer les procédés de fabri- 
cations, qui leur sont relatifs, en un petit nombre de divisions. 
Nous en adopterons quatre, à chacune desquelles nous consa- 
crerons un article particulier : la première division renferme la 
haute et la basse-lice; la seconde, contient la méthode de /«- 
canner les étoffes par la marche; la troisième, la méthode de 
la tire-, la dernière, enfin, renferme les procédés de tissage mé- 
canique employés dans la rubanerie. 

ARTICLE PREMIER. 

Haute - lice et basse - lice. 

697. Les procédés de tissage désignés par le nom de haute et 
de basse-lice, servent à la fabrication des tapis et des tapisseries. 
L'art de fabriquer ces étoffes a pris naissance dans les contrées 
asiatiques; il a été importé en Europe du temps des croisades. 
Les premières manufactures de tapisseries s'établirent en Flandre, 
où elles se soutinrent long-temps avec éclat. 

698. Le nom à'arrazzi, que les Italiens ont donné aux tapis- 
series d'étoffes figurées, prouve que la ville d'Arras s'est distin- 
guée particulièrement dans ces fabrications. 

699. C'estàHenriIVquerondoitl'établissement,à Paris,des 
belles manufactures de tapisseries, qui sont maintenant un objet 
d'admiration pour l'Europe entière. Un édit de ce grand roi, ea 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. a8 
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date de 1607, prescrit l érection d'une manufacture dans le fau- 
bourg Saint-Marcel; mais l'exécution de ce projet ne fut réalî- 
lisée qu en 1626. Celte manufacture fut d'abord installée au 
Louvre, sou» la direction de Pierre Dupont; de là, elle fut 
transférée dans un local qui appartenait aux frèrjes Gobelins , 
teinturiers célèbres, et qui conserve enoore le nom de ses an- 
ciens possesseurs. La magniflque manufacture des Gobelins 
doit, en grande partie, son éclat et sa perfection aux soins assi- 
dus du célèbre peintre Le, Brun, qui en fut pendant long-temps 
le directeur. 

699. Après la manufacture des Gobelins, celle de Beauvais 
jouit dune grande réputation; les ouvrages qui en sortent, 
quoique moins importans, approchent, à plusieurs égards, de 
k beauté de ceux des Gobelins. Les lettres patentes qui l'érigè- 
rent furent publiées en 1664. 

700, La manufacture de tapisseries et de tapîs de pied d'Au- 
busson remonte à une antiquité reculée; quelques personnes en 
attribuent la fondation aux Sarrasins, répandus, vers Tan 780, 
dans la province de la Marche. C'est depuis 1740 que cette ma- 
nufacture fabrique les précieux tapis de pied façon de Turquie. 

701, La manufacture delà Savonnerie, qui doit son institu- 
tion à Henri IV, a surpassé tous les autres établissemens de ce 
genre, par la grandeur des tapis qu'on y fabrique, par la beauté 
des dessins, la richesse des nuances, l'exactitude de la fabrica* 
tîon. Cette fabrique fournit tous les moyens de faire avec faci- 
lité les mélanges les plus parfaits dans les couleurs, et de 
rendre le moelleux et l'éclat des tableaux les mieux coloriées. 
Le velouté de ses tapis contribue à produire des nuances bien 
ftmdQes et sans dureté. 

702. Les procédés de haute et de basse-lice, perfectionnés par 
f^auednson^ont été déa^ts avec tant de clarté par ce mécanicien 
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célèbre^ que, pour les faire conuftitre, nous croyons devoir 
transcrire en entier le mémoire qui contient cette description. 

Mémoire de Vaucanson sur la construction d'un métier pour les 
oui^rages, de tapisseries, extrait des Mémoires de V Académie des 
Sciences ^ année lySS. 

7o3. c< H n'est point ici question de petits ouvrages que Ton 
fait à laiguille, il s agit de grandes pièces qui se font aji métier. 
On distingue deux sortes de ces métiers : la première est connue 
sous le nom de basse^ lice; la seconde , sous celui de haute- 
lice. 

704* » La basse-lice est plus ancienne et plus en usage que la 
haute -lice; toutes les manufactures connues ne travaillent même 
quen basse-lice, excepté celle des Gobelins, où la haute-lice 
fut établie sous le règne de Louis XIY * 

705. On imagina cette nouvelle manière de travailler les ta« 
pisseries, pour éviter trois grands inconvéniens qui se trouvent 
dans la basse-lice : le premier de ces inconvéniens est d'être 
obligé de couper par bandes les tableaux que l'on veut exécuter 
sur la tapisserie, ce qui les détruit entièrement; le second incon- 
vénient est, que les objets sont représentés sur la tapisserie à 
contre-sens du tableau; le troisième, enfin, est que, ne pouvant 
bien voir le travail de l'ouvrier que lorsque la pièce est entière- 
ment finie , tout moyen de correction se trouve interdit pai^ les 
fautes qu'il peut faire , soit dans le dessin , soit dans le coloris. 

» Tous ces inconvéniens ont été levés par l'invention de la 
haute-lice ; mais on y en a rencontré d'autres, auxquels on ne 
s'attendait point, et qui vraisemblablement ont arrêté ses 
progrès. 

706. )9 Je ne puis me dispenser de donner ici une courte desr 
cription de la construction particulière de chacuijL de ces mé- 
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tiers, et de la différente manière dont on y travaille, afln de 

mieux faire sentir leur avantage et leur désavantage respectifs. 

707. » Les métiers de basse-lice sont simples, et ressemblent à 
ceux dont on se sert pour faire la toile ; la .cbaîne y est horizon- 
tale, et contenue de même entre deux rouleaux : les lices qui 
servent à partager la chaîne, y jouent pareillement, par le 
moyen de deux marches; au lieu d'une seule navette, Touvrîer 
a ici autant de petits fuseaux , qui en font Foffice, qu'il doit y 
avoir de couleurs différentes dans la tapisserie. Quand il enfonce 
une marche avec le pied , une partie de la chaîne s'ouvre; il en 
choisit d'une main les fils, sous lesquels il passe un fuseau avec 
l'autre main : le nombre de ces fils et la couleur du fuseau lui 
sont indiqués ]^r la bande coupée du tableau , qui est précisé- 
ment dessous la chaîne du côté oii il travaille. Lorsque l'ouvrier 
a fabriqué une longueur d'environ quatorze pouces, qui fait la 
largeur de la bande , on roule l'ouvrage fait, et on remet une nou- 
velle bande à la place de la première. 

708. » Outre la perte des tableaux que l'on détruit entière- 
ment, en les coupant ainsi par morceaux, il faut remarquer que 
la tapisserie^ ne pouvant se travailler qu'à l'envers, chaque ob- 
jet qui y est rendu, se trouve au-dessous, précisément vis-à-vis 
chaque point du même objet peint sur le tableau; et que, la ta- 
pisserie étant retournée, et vue à l'endroit, ce qui était à droite 
sur le tableau doit nécessairement se trouver à gauche sur la 
tapisserie. 

709. » On concevra aussi très-aisément que, la pièce de ta- 
pisserie étant de deux ou trois aunes de haut, et posée, sur le 
métier, dans une situation horizontale à trois pieds de terre , il 
n'est pas possible, même en ôtant la bande du tableau, de re- 
garder facilement en dessous si l'ouvrier ne s'est pas trompé 
dans le contour des figures, ou dans l'emploi des couleurs; ce 



Digitized by 



Google 



TISSAGE. 2Cii 

qui a toujours etopêché de corriger les faules qui ont pu se 
glisser dans les ouvrages sur ces métiers. 

710, » Voyons maintenant comment on a évite ces încon- 
vëniens dans les métiers de haute-lice. 

7 1 T . » La chaîne n est point posée horizon talement dans ces mé- 
tiers comme dans ceux de hasse-lice; elle est, au contraire, dans 
une situation perpendiculaire à l'horizon ; on n'y travaille point 
sur le tahleaù, on trace sur la chaîne avec du crayon noir tous 
les contours des figures. Ces contours sont pris auparavant sur 
du papier transparent qu'on applique sur le tahleau , et qu'où 
rapporte partie par partie sur la chaîne. L'ouvrier, voyant les 
principaux traits marqués sur les fils de la chaîne ^ n'a plus , pour 
la position des couleurs^ qua regarder le tahleau qu'on met 
derrière lui. C'est par cet expédient que l'on a trouvé le secret, 
non-seulement de conserver les tableaux dans leur entier, mais 
de représenter sur la tapisserie les objets dans le même sens 
qu'ils y sont peints. 

713. » La chaîne pouvant être vue de tous côtés à cause de 
sa situation verticale^ on a la facilité d'examiner la besogne à 
mesure que l'ouvrier travaille, et de lui corriger sur-le-champ les 
petites fautes qu'il peut commettre. Voilà par ou les ouvrages 
de haute-lice ont été portés à un si haut degré de perfection , et 
par où ils ont paru si supérieurs à ceux de basse-lice. 

7 1 3. » Mais si , dans ces derniers métiers on a trouvé de 
grands avantages pour la perfection^ on en a perdu de tout aussi 
considérables pour la célérité et pour la commodité du travail. 
Les lices n'y peuvent point agir par le moyen du pied, comme, 
dans la basse-lice ; elles sont placées au-dessus de la tête de l'ou- 
vrier (ce qui leur a fait donner le nom de haute-lice ) ; et celui 
qui travaille est obligé d'y avoir toujours une main pour choisir 
les lacs répondans aux fils de chaîne qui doivent s'ouvrir pour le 
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passage da fuseau^ ce qui exige beaucoup plus de temps et beau- 
coup plus de fatigue. 

714* » Il y a encore une perte de temps assez considérable 
pour le choix des couleurs , parce que la chaîne y placée en haa« 
teur entre le jour et l'ouvrier, l'empêche d'y voir assez clair pour 
les distinguer promptement. 

^) Enfin, il faut convenir que, si par la disposition de ce mé- 
tier on a procuré aux tapisseries plus de perfection, on les a 
rendues d'un gi^and tiers plus longues à faire, et par conséquent 
plus chères ; que les particuliers ont été rebutés par leur prix 
excessif; qu'il n'y a que quelques personnes extrêmement riches 
qui aient pu les payer; et jusqu'à présent cette manufacture n^a 
pu se soutenir qu'aux frais du roi. 

71 5. M M. le marquis de Marigny , animé du progrès des 
arts, autant par le goût et par les connaissances particulières 
que par sa place , me pria, l'été dernier, de tourner mes recher- 
ches vers cet objet , et de tenter s'il serait possible de trouver une 
nouvelle construction de métier qui réunît tous les avantages de 
la haute -lice pour la perfection de l'ouvrage, et tous ceux de la 
basse-lice pour la commodité et pour la célérité du travail. 

716. » Je me portai avec empressement à seconder ses vues, 
et voici quelles furent mes premières réflexions. 

» Si la position perpendiculaire de la chaîne dans les métiers 
de haute-lice donne la facilité d'y crayonner les premiers traits 
du tableau, et de pouvoir examiner l'ouvrage à mesure qu'il se 
fait pour en corriger les défauts; si d'un autre c6té cette même 
chaîne, placée horizontalement dans les métiers de basse-lice, 
permet à l'ouvrier plus de diligence , et lui donne plus de com- 
modité , il ne s'agit donc que d'imaginer un métier où cette 
chaîne puisse être verticale et horizontale à volonté. 

717. » Je dois ici rendre justice à la pénétration de M. S 01^ 
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flot , si conna par ses grands uiens dans l'arcliitcclure, chargé 
da détail de la manofaclure des Gobelins. Il avait déjà pensé 
qu un simple métier de basse-lice oà Ton pourrait donner à la 
chaîne différentes situations, serait plus commode et plus avan- 
tageuit que celui de la haute-lice. 

ni 8. » La difficulté était de mouvoir facilement deux rou- 
leaux de 10 pieds de long sur un pied de diamètre, pesant chacun 
plus de 5oo livres, et de conserver, pendant leur mouvement, 
la chaîne dans une tension toujours égale. 

7 19. » Voici le moyen dont je me suis servi pour en venir à bout. 

» J'ai fait supporter les rouleaux par deux jumelles; celui de 

devant est fixe, et ne peut tourner que sur lui-même, pour rouler 

la tapisserie faite; celui de derrière , qui porte la chaîne, a de 

plus la faculté de s'approcher ou de s'éloigner de celui de devant, 

k la faveur de deux moutons qui reçoivent ses tourillons; chacun 

de ces moutons glisse dans l'intérieur de sa jumelle par le moyen 

d'une vis; quand la chaîne est montée entre les deux rouleaux, 

on les empêche de se détourner par un crochet de fer appliqué 

à leur extrémité, et attaché à la jumelle; en tournant la vis qui 

fait agir les moutons, le rouleau de derrière s'éloigne, la chaîne 

s'étend au point que l'on désire , et demeure tendue jusqu'à ce 

qu'on détourne la vis; plus la chaîne est tendue, plus les jumelles 

se serrent contre les rouleaux , et forment avec eux un bâtis 

solide et inébranlable. 

720. M La figure de ce bâtis est celle d'un parallélogramme 
rectiligne, dont les rouleaux de i5 pieds sont les grands côtés. 
Au centre de gravité de chacun des petits côtés , c'est-à*dire, au 
milieu de chaque jumelle , j'ai placé un boulon de fer qui fait 
office de pivot sur lequel ce bâtis peut faciiement tourner, parce 
que les rouleaux placés à égale distance du boulon se tiennent 
l'un et l'autre en équilibre. 
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^21. » Lorsqu'il s agit de rapporter les traits da tableau sur 
la chaîne 9 un coup de main suffît pour faire basculer les rou- 
leaux^ et le métier devient à haute-lice^ parce que la chaîne se 
trouve dans une situation verticale. Un autre coup de main op-< 
pose remet la chaîne dans une situation horizontale^ et le métier 
devient à basse-lice^ pour la célérité et pour la commodité du 
travail. Veut-on, dans quelque moment que ce soit, regarder si 
le sujet que louvrier vient d'exécuter est bien rendu; un nouveau 
coup de main renverse le métier, ce qui était dessous passe des- 
sus , et Ton est à même de faire tous les changemens et toutes 
les corrections que l'on juge à propos, avec la plus grande faci« 
lité. On voit par-là que, pendant tous les différens mouvemens 
des rouleaux , et dans toutes les différentes situations, la chaîne 
a toujours sa même tension. 

722. » Un grand défaut, commun aux autres métiers, se 
trouve corrigé dans celui-ci. Toutes les pièces de tapisseries fa* 
briquées sur la haute et sur la basse-lice , n'en sortent jamais 
carrées, c'est-à-dire, qu'il y a toujours une rive plus longue que 
l'autre ; ou est obligé de couper de la tapisserie ^ et de ren traire 
la bordure à l'aiguille pour remettre les quatre coins à l'équerre, 
x;e qui exige une opération dispendieuse, outre le dommage qu'elle 
cause à la tapisserie. 

723. » Ce défaut vient de la manière dont la chaîne est tendue 
sur les métiers ; les rouleaux qui contiennent cette chaîne ont 
t8 piedç de longueur; c'est en fixant celui de devant par un bout, 
et en tournant celui de derrière avec un levier appliqué à un 
treuil, que se fait la tension de la chaîne. Le point d'appui étant 
entre la chaîne qui résiste^ et le levier qui le tend, il arrive que 
les rouleaux se trouvent plus rapprochés par un bout que par 
l'autre, et que les rives de la chaîne restant inégalement tendues 
pendant le travail , celles de la tapisserie ne peuvent manquer 



Digitized by 



Google 



TISSAGE, aîS 

detre inégales ; el cette ioégalitë est d autant plus considérable^ 
que la pièce est plus longue. 

7^4. » Dans le nouveau métier , jai supprimé le treuil et le 
levier ^ soit à cause des accidens funestes qui en arrivent lorsque 
la corde vient à casser^ soit enfin pour abréger l'opération et la 
rendre plus exacte; la tension de la chaîne s'y fait , comme je l'ai 
dit plus haut, par le moyen de deux vis qui font glisser les mou- 
tons j lesquels embrassent les tourillons du rouleau de derrière; 
il y a une division en pouces et en lignes sur cloaque jumelle où 
répond un index porté sur chaque mouton ; on ajuste, avec la 
plus grande facilité et sans efforts , par le moyen des vis , Ie$ 
deux index sur une division correspondante. Les rouleaux étant 
mis par-là dans un parallélisme parfait entre eux, la chaîne se 
trouve également tendue d'une rive comme de l'autre, et la pièce 
de tapisserie ne peut manquer de sortir parfaitement carrée de 
dessus le métier; l'expérience a déjà fait voir que cette nouvelle 
manière de tendre et de détendre la chaîne, épargne un dixième 
de temps sur la main d'œuvre. 

725. >i J'ai encore procuré à l'ouvrier une commodité qu'il 
n'a pas dans le métier de basse-lice ; la chaîne pouvant avoir, 
dans le nouveau métier , toutes sortes de situations , l'ouvrier 
peut lui donner tel degré d'inclinasion qu'il juge à propos, ce qui 
le dispense, quand l'ouvrage est un peu avancé, d'allonger si fort 
les bras, et de se pi^esser la poitrine en s'appuyant sur le rouleau 
de devant. 

726. » Je m'arrête ici pour prévenir une objection qu'on ne 
manquera pas de me faire. Un métier qui comporte autant de 
perfection et de commodité , doit nécessairement être plus com- 
posé, et par conséquent coûter beaucoup plus cher que les mé- 
tiers ordinaires. Comment voulez-vous , me dira-t-on , que les 
entrepreneurs, qui ont peine à soutenir de semblables manufac*- 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 29 * 
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tares par le peu de gain qu'il y font , puissent fournir à la dé- 
pense qui serait nécessaire pour faire construire tous leurs mé- 
tiers sur le modèle proposé ? 

» 727. Je répondrai premièrement, que ceux qui ne veulent 
faire aucun sacrifice pour la perfection , peuvent regarder ce 
métier comme non avenu pour eux. 

« En second lieu , je représenterai à ceux qui se^piquent d'une 
économie xpieux entendue y que ce métier n est pas beaucoup 
plus composé que les autres ; que sa construction coûtera tout 
au plus un quart en sus de celle des métiers ordinaires de basse- 
lice y ce qui n'est pas un objet à considérer vis-à-vis l'avantage 
de conserver des tableaux de grand prix, de pouvoir porter l'ou- 
vrage au plus haut degré de perfection , et d'augmenter la con- 
sommation en procurant au public des tapisseries aussi parfaites 
que celles dé haute-lîce, à un prix encore plus bas que celles de 
la basse-lice , c'est-à-dire , à plus d'un tiers meilleur marché 
que la haute. » 

728. Les fig. 1 , 2^t 3 , PI. XXXIV, représentent un petit 
métier de haute-lice; on voit en a ix la chaîne tendue entre deux 
ensouples b bf son engrenage e, formé par une vis sans-fin et une 
roue dentée est adapté à l'ensouple du bas^ et sert à produire la 
tension de la chaîne. — On remarque en f une enverjure main- 
tenue par un bâton passé entre les fils de la chaîne. — Deux sup- 
ports r r soutiennent la perche des lisses d d. — La fig, 4 indique 
une sorte de peigne , nommé voûtoir , qui est employé pour 
diriger régulièrement les fils de cette chaîne lorsqu'on la monte 
sur le métier. — On voit , fig. 7 , un plan et un profil du peigne 
de fer qui sert à serrer les fils qui forment le tissu de l'ouvrage. 
— La fig. 5 représente une des canettes ou broches sur les- 
quelles on enveloppe les fils colorés. — La fig. 6 indique des 
ciseaux à branche recourbée , dont le tisserand fait usage. 
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729. Les métiers sur lesquels ou fabrique les tapis façon de 
Turquie , sont à peu près semblables à ceux employés pour les 
tapisseries de haute-lice ; les pièces qui composent les uns et 
les autres ont les mêmes formes et servent aux mêmes usages. 

780. La grandeur des métiers de haute-lice, en général, varie 
suivant l'étendue des tapis ou des tapisseries qu'on se propose 
de fabriquer. 

73 1. Les lisses de ces métiers sont faites de ficelle, dont 
chaque maille ou anneau embrasse un fil de chaîne ^ et s'arrête 
sur une ficelle commune ; toutes ces mailles ou anneaux dont 
l'ensemble compose la lisse entière, sont suspendues à une barre 
V, nommée perche des lisses. La perche des lisses est soutenue 
sur des supports retenus par des boulons , et que l'on élève ou 
l'on abaisse à volonté. 

782. Les métiers de grandes dimensions offrent ordinairement 
un inconvénient qu'il importe d'éviter, c'est Fînégalilé de tension 
des bords de la chaîne, inégalité résultant de l'inflexion des en- 
souples vers le milieu, à raison du grand effort quelles ont à sou- 
tenir. Pour éviter cet inconvénient, i*. il faut n'employer pour 
les ensouplës que du bois très-sec, qu'on aura laissé, durant 
deux ans, exposé à toutes les intempéries de l'atmosphère; 2**. on 
doit* soutenir les ensouplës par des étais et par de grosses cordes 
passées dans des anneaux de fer attachés au plancher > lorsque 
les métiers ne travaillent point. 

733. Une différence particulière distingue les tapis façon de 
Turquie des tapisseries figurées. La surface de ces tapis est ve- 
loutée , et ce velouté est formé par des fils de soie ou de laine , 
arrêtés par un nœud sur chaque fil de chaîne, et maintenus par 
des jetés de fil de chanvre entre chaque rangée de ces nœuds 
sur la longueur du tapis. 

734. La chaîne des tapis est ordinairement formée de fils de 
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laine retords^ composes au moins de trois brins. La laine des- 
tinée à faire le veloulë doit être fine, moelleuse^ et susceptible 
de se laisser bien pénétrer par la teinture. 

•jf35. L'ourdissage de la chaîne ne présente aucune particula* 
ri lé remarquable. Pour le montage on se sert dW râteau ou 
vouloir ( fig. 4 )• Le voutoîr , dont la longueur égale celle du 
métier, est composé de deux tringles en bois de chêne, qui ont 
un équarrissage de 3 pouces sur 2 pouces et demi. La tringle 
inférieure est garaie de dents ou chevilles eu fer également dis- 
tribuées à 4 ou 5 lignes de distance les unes des autres; ces che- 
villes entrent dans une rainure creusée dans la traverse supé- 
rieure. Les deux tringles se réunissent à tenons et mortaises. * 

Lorsqu'il s'agit de monter la chaîne sur le métier, on place la 
partie inférieure du voutoir le long de l'ensouple d'en bas ; on 
marque sur cette partie du voutoir l'étendue que doit occuper 
la pièce ; si on la veut de 26 pieds, on ajoute 3 pouces à chaque 
bout pour compenser le rétrécissement qui s'opère durant la 
fabrication. On compte ensuite les dents du voutoir comprises 
dans cet espace ; on divise le nombre des fils de chaîne par celui 
de ces dents, et Ion trouve ainsi la quantité de fils à placer entre 
chacun. 

736. Lorsque les fils de la chaîne sont passés dans le voutoir^ 
on le ferme , on le soulève vers l'ensouple d'en haut , et il élève la 
chaîne avec lui. On jette, sur l'ensouple supérieure, le haut de la 
chaîne, que l'on fixe dans la rainure de cette ensouple à l'aide d'une 
barre de bois, nommée çerdillon; et on fait tourner l'ensouple 
den haut autant qu'il le faut pour y enrouler la portion de la 
chaîne qui excède celle comprise entre les deux ensouples. 

737. Pour faciliter l'arrangement des lisses, les enverjures des 
fils de la chaîne sont séparées, dans le haut, par une corde ap- 
pelée corife de croisure y et par une barre appelée bâton d^erir- 
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ire-deux, qui occupe une place intermédiaire entre la corde de 
croisure et les lisses. 

738. La perche des lisses est placée à une hauteur telle ^ que 
la main de Fouvrier puisse facilement l'atteindre. 

Les broches ( fig. 5 ) , qu'on charge de laine pour faire les 
points^ sont de bois dur^ longues d'environ 7 pouces sur 9 lignes 
de diamètre 9 bien arrondies, terminées par une sorte de tête ou 
de bouton qui arrête la laine ; elles sont renflées à l'extrémité 
qui , restant à nu, sert de poignée. Le nombre de ces broches est 
plus ou moins grand , suivant la diversité des nuances dont on a 
besoin; elles sont rangées par nuances dans une boite divisée en 
compartimens. 

Le peigne (fîg. 7 ) ^ de 9 pouces de longueur, est formé de 
dents d'acier de bonne trempe, et très-polies, longues de 2 pou- 
ces, fixées dans une pièce de bois, terminée par un manche. 

La fig. 8 indique un outil appelé tranche-^fil ,et qui sert effec- 
tivement à couper les fils qui doivent former le veloute\ 

7 39. Plusieurs ouvriers travaillent simultanément sur le même 
tapis. Nous ne décrirons point les pratiques du tissage , elles se 
trouvent exposées avec étendue et clarté dans VArt de fabriquer 
les tapis façon de Turquie, par Duhamel du Monceau, 

Article ii. 
Tissage des étoffes façonnées à la marche. 

740. On donne le nom générique d'étoffes façonnées à la 
marche, à celles où le simple jeu des hsses, mues par des mar- 
ches ou pédales , produit toutes les configurations et les nuances 
que le tissu doit avoir. 

74i« En parlant des lisses, nous avons dit que chaque fil de 
la chatne traverse la maille ou l'anneau d une lisse. Si le jeu des 
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lisses est combine de telle sorte^ que chaque duite traverse coii« 
stailiment la chaîne dans des ouvertures qui présentent des aZ- 
temations régulières et non interrompues de tous les fils^ alors 
le tissu qui en résulte est uni tel que celui de la toile ordinaire , 
du taffetas , du drap , etc. Dans ce cas , on ne remarque dans 
toute rétendue de 1 étoffe ( avant d avoir reçu d'autres apprêts 
ultérieurs ) aucune différence de reflet y ni aucunes autres nuan« 
ces', à Texceplion de celles produites par la différence des cou- 
leurs des fils qui peuvent composer la chaîne et la trame; ou 
bien, par la différence de grosseur die ces fils. 

742. Il existe un grand nombre detolïes oîi les alternations 
régulières des fils de la chaîne sont altérées suivant des lois dé- 
terminées pour chaque qualité d'étoffes. 

743. T^cs étoffes satinées, par exemple, dont la propriété est de 
présenter dés reflets brillans, obtiennent cette apparence , par la 
disposition des lisses lesquelles , à chaque ouverture de la chaîne^ 
élèvent un nombre de fils moins grand que celui des fils abaissés. 
On appelle satina six lisses, celui dans le tissage duquel, alterna- 
tivement, cinq fils sont abaissés et un élevé : le satin est à dix 
lisses, dans le cas oh le nombre alternatif des fils abaissés est de 
neuf sur un d elevél II est évident que le satin sera d!autant plus 
brillant, que le nombre des fils abaissés sera plus grand, par 
rapport aux fils élevés. 

744. Le satin est lisse , si , sur toute la. longueur de l'étoffe, 
le mode d'élévation et de dépression des lisses est le même; il 
est rayé ,. s'il présente alternativement des raies à reflet brillant, 
et des raies à reflet mat. Les premières s'obtiennent par la 
disposition des lisses que nous v*enons de décrire; les secondes, 
par une disposition analogue à celle employée pour les étoffes 
unies. Ainsi', dans les parties de la chaîne qui» correspondent 
aux raies satinées, le nombre des fils abaissés sera plus grand 
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que celui des fils élevés; et, dans les parties niâtes ou unies ^ les 
élévations et les dépressions auront lieu en nonabre égal^ et 
les alternations seront continues. 

745. Il est facile de concevoir comment on peut tisser des 
étoffes, ou les parties satinées présentent des fleurons, ou d'au^ 
très figures quelconques. On obtient cet effet, 1°. en propor- 
tionnant le nombre des lames de lisses à la longueur du dessin , 
c est-à«dire, à la longueur de la configuration qui doit être re- 
produite régulièrement sur toule Télendue [de l'étoffe; a\ en 
passant, dans les anneaux des lisses montantes, et dans ceux des 
lisses descendantes, les fils de la chaine, suivant Tordre prescrit 
par le dessin. 

746. A cet effet, le dessinateur calcule combien de fils de 
chaine seront contenus sur la longueur de son dessin, et com- 
bien de duites sur sa hauteur. Il trace ensuite, sur le dessin , au- 
tant de lignes parallèles qu'il y a de fils de chaine, et autant d'au- 
tres lignes perpendiculaires qu'il y a de duites ; alors le péri- 
mètre delà figure, tracé sur son dessin, lui indique, pour 
chaque duite, combien de fils de la chaine doivent être passés 
dans les lisses., suivant la méthode du satinage^ pour former 
les parties à reflet brillant, et combien doivent être disposes, 
suivant la méthode de l'alternation continue, pour produire les 
parties à reflet mat. 

747* Nous venons d'indiquer comment, par le moyen des 
lisses mues par des pédales, on produit des étoffes, qui, quoi- 
que d'une seule couleur, sont cependant figurées par la diffé* 
rence des reflets brillans et mats, ainsi qu'on l'observe, par 
exemple, dans le linge de table damassé. Ce même mécanisme 
produit encore d'autres effets, tels que la croisure oubten le façons- 
nage de petits dessins, composés d'an nombre limité de couleurs 
diverses. 
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74^* La croisure que Ton remarque daus la serge^ et dans plu- 
sieurs autres étoffes, dépend de la manière d élever et d abaisser^ 
à chaque pas, les fils de la chaîne. Le nombre de fils élevés 
peut être y comme dansi les étoffes unies, égal à celui des fils abais- 
sés; mais les fils ne s alternent pas de la même manière. Dans les 
étoffes unies, Tallernation se fait un à un; dans les étoffes croi^ 
sées, ils alternent deux par deux, trois par trois, etc., en recu- 
lant, à chaque duite, d'un fil, ou de deux fils régulièrement. Il 
en résulte des côtes obliques, prolongées d'une lisière à l'autre: 
ces côtes sont, ou en lignes droites, ou chevronées, ou bien à 
carreaux, à losanges, à grains d'orge, à bâtons rompus, à traits 
de Jupiter, etc., et cela, suivant le mode d'alternation que l'on 
aura adopté. 

749- Jetons maintenant un coup d'œil sur les méthodes de 
suspendre et de mettre en action les lisses« 

Les lisses , montées sur leurs lisserons, peuvent être suspen- 
dues de deux manières : i^. à des leviers, comme on le voit 
PI. XXJII, fig. I et 2; 2'. h des chapes, ou poulies (fig. 6 ). 

75o. Dans la première méthode (fig. 2), deux cordes, r, s, 
attachées au lisseron supérieur, se réunissent au point t pour 
s'attacher à l'extrémité du levier 6,6, dont le centre de ro- 
tation est en 5. Le nombre des leviers 6, 6 est égal à celui 
des lames de lisses. Lorsque l'étoffe a une demi -aune et plus 
de largeur, les cordes r, ^sont attachées sur le lisseron, entre 
les lisses mêmes; quand la largeur est moindre, les points 
d'attache sont pris par-delà, sur les extrémités du lisseron, qui, 
à cet effet, excède les lisses, de part et d'autre, d'environ trois 
pouces. Il en est de même pour les points oii s'attachent , en 
dessous, les cordes qui correspondent aux pédales. Si ces points 
étaient trop écartés, les lisserons seraient exposés à fléchir. 

^Si. Les chapes, ou poulies (fig. 7 ) de suspension, soutien- 
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nent deux lames de lisses, dont l'une est assujettie à monter 
lorsque l'autre descend : elles sont d'un ïion usage dans lesmëtiers 
destinés à fabriquer les étoffes, dont la chaine se divise par moi- 
tié, avec une alternation continue, lors du passage des fils de 
trame. Ces chapes sont suspendues à une pièce de bois 3, 3, 
appelée porte-lisses y qu'on peut avancer et reculer à volonté , 
pour que les lisses correspondent lûen exactement à l'endroit où 
elles doivent agir. 

752. La fig. 7 indique une chape qui soutient quatre lames de 
lisses. 

753. Les pédales qui mettent en mouvement les lisses, ont, 
dans quelques métiers, leur axe de rotation sous le siège de l'ou- 
vrier; et, dans d'autres, cet axe est soutenu par la traverse pos- ' 
térieure du bâtis. 

754. Dans les métiers pour les tissus très-simples, dont la 
chaine est peu chargée de fils, et dont la fabrication ne néces^ 
site quub petit nombre de lisses, la communication est directe 
des pédales aux lisserons; dans tout autre cas, on interpose 
d'autres leviers entre les unes et les autres : on nomme ces 
leviers carquerpns ou contre-marches, et tire-lisses. Ils ont 
pour but d'adoucir et de faciliter les mouvemens des lisses. 

755. Les contre-marches et les tire-lisses sont des leviers 
un peu moins forts que les pédales, avec lesquelles ils forment 
un angle droit; les contre-marches ont ordinairement un axe d^ 
rotation commun , placé du côté gauche; elles sont tirées eh 
dessous par les pédales, avec lesquelles elles communiquent par 
des bouts de cordes. Quelques-unes des contre-marches o yO 
( PI. XXIII, fig. 2 ) agissent sur les lisserons inférieurs pour 
abaisser les lisses; d'autres ^,^ communiquent, par rintèrmé-; 
diaire des cordes 8, 8, avec des leviers g, q, appelés brico^ 
teauxy placés au sommet du métier, pour relever les lisses. 

Des Machines propres^ à confectionner les étoffes. îo 
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756. On doit observer^ en gëoeral^ que pius une étoffe est 
fournie eu chaîne^ plus les leviers^ qui font agir les lisses^ doi- 
vent avoir de longueur pour vaincre la résistance du frottràient 
des fils et des lisses^ et opérer leur division* Le nomlire de ces 
leviers est déterminé par celui des lisses. 

757. Le support 5^ qui soutient les bricoteaux^ est nommé, 
par leâ uns, râteau; par les autres châtelet; par d autres en^ 
fin ^ curette. Quelques métiers ont deui râteaux placés en face 
l'un de 1 autre ^ et conséquemment deux systèmes de bricoteaux. 

Article iiî. 
Étoffes façonnées à la tire. 

758; Voici les différences principales qui distinguent les deux 
modes de fabrication des étoffes façonnées y désignées par les 
dénominations à la marche et à la tire. 

75g« Dans le premier mode y les lisses montées sur des lisse- 
rons (753) sont mues par l'intermédiaire de pédales et de leviers; 
dans le second^ les lisses n'ont point de lisserons^ elles sont toutes 
séparées dans leur partie inférieure; et dans la partie supérieure 
elles traversent ( individuellement ) des trous forés dans une 
planche horitontale nommée planche d* arcades. Au-dessus de 
cette planche, un certain nombre de lisses se réunissent en un 
seul point , et sont attachées à une corde (que Ton nomme corde 
de rame^i de manière que, si l'on tire cette corde, toutes les 
lisses qni lui sont attachées s'élèvent; si l'on lâche la même corde, 
des petits poids de )>lomb, attachés au bas de chaque lisse, les 
font descendre. La fig. 3, PI. XXXI, représente cette disposi- 
tion; les lettres a^a^a^ay indiquent les lisses, dont chacune 
est garnie d'une maille ou d'un anneau 3 , 2 , 2 , 2 , dans 
lequel entre un filde la chaîne ( comme on le voit plus distinc- 
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temeiit fig. a ) ^ et d^tt& poids 3, 3» 3 , 3 ( fig. 3 ) ; 6^ 6^ est la 
plancKe des arcades qae les lisses traversent. On voit qu'en defr- 
SOS de cette planche^ les lisses s'inclinent vers le point x, où elles 
se réunissent k la corde ^^jr, appelée corde de rame; cette corde 
passe sur une poulie z , prend une position horizontale , et va 
s'attacher à un point fixe (qui n'est pas indiqué dans la figure). 
Une corde verticale i^ 9 eat attachée par le haut à la corde de 
r^me y et par le bas à un point fixe. Il est évident que^ si l'on 
tire horizontalement cette corde (^ 9, de nunière qu^elle dévie 
de la ligne droitQ^ et qu'elle fasse un angle; il est évident^ dis^e, 
que cette déviation obligera la corde de rame j^^ à faire un angle 
vers le bas^ d'autant plus prononcé , que la déviation sera plus 
forte ^ et qu'en conséquence elle fera remonter toutes les lisses 
qui lui sont attachées; il est également évident qu'aussitôt qu'on 
lâchera la corde p 9, tout le système reprendra sa première posi<« 
tion par la réaction des poids 3^ 3^ 3^ 3, suspendus aux lisses. 

760. Tel est le mécanisme élémentaire qui constitue ie mode 
de fabrication désigné sous le nom de tire ; ce principe est , 
comme on le voit ^ fort simple; mais^ dans les métiers ou l'on 
en fait usage ^ il se |Mrésent« sous une forme très^compliquée Qt 
confuse. Cette complication et cette confusion dépendent du 
grand nomlwe de mécanismes tout^-fait semblables à celui que 
nous -venons de déci4re^ qui sont accumulés dans un seul mé» 
tier ^ où ils occupent un espace très«circonscrit par rapport à la 
multitude de fils qu'ils contiennent. IMais elle est plus apparente 
que réelle » et elle s'évanouit pour les personnes qui se sont bien 
pénétrées du principe élémentaire sus-îndiqué. 

761 . Le nombre des lisses employées dans un métier a la tire, 
est en raison de l'étendue et de la complication du dessin que le 
tissage doit produire. Ce nombre est quelquefois très-grand ; il 
a fallu chercher des moyens faciles de faire monter , à chaque 
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diiite , toutes les lisses qui correspondent aux fils de la chaîne ^ 
qui doivent s élever. 

762. Le système des fils qui s'est élevé, à la duite qui corres- 
pond au commencement d'un dessin , ne s'élèvera de nouveau 
que lorsque le dessin, étant achevé dans le tissu, clevra être ré- 
pété sur le prolongement de l'étoffe; ainsi, il j aura autant de 
systèmes de fils (différemment combinés) à élever, que la k>n^ 
gueur du dessin contiendra de duites; si ce nombre est, par 
exemple, de cent, le nombre des systèmes sera aussi décent. 
: ^3. Trois méthodes sont en usage pour n^çttre successive- 
ment en mouvement tous les systèmes; deux de ces méthodes, 
que l'on nomme mix boutons et à xemple, exigent un ouvrier 
nommé tireur de lacs, uniquement occupé à cet usage; la troi- 
sième, introduite depuis quelques années à Lyon et dans d'au- 
tres rnanufac^îires, dispense du tireur de lacsv Un métier monté 
aux boutons est indiqué fig. i , PI. XXXII; et on: Yoit l'indi-' 
cation d'un métier à xemple, fig. i , PL XXXI. 

Métier monté aux boutons , PI. XXXII , fig. i . 

764- Une traverse ^, a, fixée à la partie latérale du métier, 
livre passage à des tringles de fer ô, A, A, i, terminées par les 
boulons c, c y Cy c, sur lesquels agit successivement le tireur de 
lacs y c'est-à-dire, l'ouvrier qui, durant le tissage, élève à chaque 
duite un système déterminé de lisses, et conséquemment de fils 
de la chaîne. 

765. A chaque tringle de bouton est attaché un faisceau de 
fils. On nomme collets les faisceaux de û\sd,d,dy d, qui cor- 
respondent aux tringles des boutons. Les fils qui composent ces 
faisceaux traversent autant de trous forés dans une planche ho- 
rizontale/,/. Ces fils vont s'attacher aux cordes horizontales g, g 
que nous avons précédemment nommées cordes de rame. D'un 
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c6të^ les cordes de rame g g se réunissent toutes sur un cylin* 
dre fiy auquel elles sont fixées; le rouleau est retenu par de fortes 
cordes II qui passent sur le rouleau de renvoi m, et aboutissent 
au treuil n,. muni d une manivelle ^ d'une roue à rochet et d'un 
cliquet ; la manivelle sert à tendre plus ou moins les cordes de 
rame ; la roue à rochet et le cliquet maintiennent cette tension , 
en interdisant au treuil n tout mouvement. 

766. Du c6té oppose au cylindre h y les cordes de rame pris- 
sent sur une multitude de petites poulies disposées régulière- 
ment dans un cadre incliné p, p , nommé cassin ( nous avons 
donné des détails sur la construction des cassins dans le volume 
intitulé : Composition des machines y pag. 161). A chaque corde 
de rame est attaché un certain nombre de Usses^ de la manière 
que nous avons déjà indiqué (757). Toutes les lisses traversent 
la planche r r, nommée planche d'arcades. Les fig. 3, 4> 5, in- 
diquent diverses dispositions des trous percés dans la planche * 
d'arcades. 

" 767. Les autres parties de ce métier^ telles que les lames des 
lisses X, le battant^^^ lensouplede devant Zy ne diffèrent point 
essentiellement des parties analogues que nous avons décrites en 
parlant du tissage des étoffes unies. 

Métier monté à xemple, PL XXXI ^ fîg. i. 

768 . Cemétier^ tel qu'il est iieprésenté dans la fig. i, PI. XXXI, 
est plus composé que le précédent, car on a réuni et combiné, 
dans ce même métier, les deux modes de fabrication à la marche 
et à la tire. Les parties qui correspondent au premier mode, sont 
les marches i, i, i, i , i; les lisses 2, 2 , 2, 2; les bricoteaux 
5, 5, 5, 5, et toutes les cordes qui réunissent ces parties. 

769. Examinons les parties spécialement consacrées à la tire. 
Les cordes de rame a y a; le cassin byb; les systèmes de 



Digitized by 



Google 



a38 TISSAGE- 

lisses c^^, saspendoes aax cordes de rame; la planche dar«. 
cades àyd^ne présentent^ dans ce métier^ aucune particularité 
remarquable qui les distingue des parties analogues du métier 
précédent. La seule différence essentielle réside dans le mode de 
transmettre le mouvement aux cordes de rame a^ a; dans le 
métier précédent ^ cette transmission se fait par la main d'un 
ouvrier agissant tour à tour sur des boutons qui correspondentà 
dfs faisceaux de fils en communication avec les cordes de rame. 
Ici la main de l'ouvrier agit sur des lacs d, d, d, d, d, fixés le 
long d'une ou dé deux cordes m, m, m, m, fortement tendues* 
Les fils qui composent ces lacs accrochent un certain nombre 
de cordes verticales /, f, que l'on nomme xemple , et qui 
produisent le même effet que les collets. (j6$) dans le métier 
précédent. 

^70. Le xemple /,/ est bandé de manière à tirer les cordes 
de rame , et k les faire cintrer, des cordes* sont fijiées à une 
hauteur déterminée. 

771. Les cordes m^ m^m^m, qui soutiennent les lacs^ s'ap- 
pellent géH^acinières; elles sont suqiendues ^ par le haut, à la 
grosse corde 1 1 ^ tendue an-dessus des rames , et par en bas elles 
tiennent à la pièce de bois o , au-dessus de laquelle on voit un 
rouleau p qui fixe les cordes du xemple. 

772. Les lacs sont soutenus par deux cordes «7 ^^ attachées au 
bÂton r, qu'on voit suspendu au-dessous des cordes de rame j les 
fils qui composent les lacs sont réunis ^ par petits paquets, à dès 
ficdles^y^ que l'on nomme gn^acines.G'est sur les gavacines que 
le tireur de lacs agit 

Métier de M. Jacquart. 

773. Nous Tavons décrit dans le volume intitulé: Composition 
des machines y pag. ^267 . La collection du Conservatoire des arts et 
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métiers possède cette machine ^cpi a la propriété de supprimer le 
travail du tireur de lacs. On voit dans le même établissement un 
métier de Vaucanson , qui produit un effet semblable^ mais qui 
est plus compliqué et d'une plus difficile âtécution« 

774. Le lecteur qui désire connaître plus particulièrement les 
procédés de fabrication des étoffes façonnées, trouvera, sur ce 
sujet, des détails très-étendus dans l'ouvrage de M. Paulei, sur 
la fabrication des étoffes de soie. 

Article iv« 
Fabrication des rubans. 

775. Un ruban ne diffère essentiellement d une étoffe lisse ou 
façonnée, que par sa largeur, incomparablement plus petite. Les 
procédés de fabrication, pour l*un et pour 1 autre, ont entre eux 
la plus grande analogie : quoique les métiers du rubanier con- 
tiennent des parties semblables, et qai servent au même usage que 
celles des métiers du tisserand, les dimensions et les rapports de 
proportion en sont bien différens. 

776. On distingue deux sortes de métiers du rubanier; les 
premiers ne servent qu'à la fabrication d'une seule pièce de ru- 

. ban à la fois ; les autres donnent le moyen d en confectionner 
plusieurs ^n même temps. 

777. Dans un grand nombre de ces métiers, les divers mou- 
vemens que le tissage exige sont produits immédiatement par 
Taction àes pieds ou des mains de l'ouvrier. Dans d'autres, 
d une construction plus industrieuse, ces mouvemens divers se 
rapportent tous à un seul mouvement principal et continu, qu'un 
moteur quelconque imprime à une manivelle, ou à une autre 
partie de la machine : des moyens mécaniques décomposent ce 
mouvement, le dirigent et le transmettent à toutes les parties 
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mobiles contenaes dans chacun de ces métiers , qui prennent le 

nom de métiers mécaniques. 

Métier mécanique pour fabriquer plusieurs pièces de rubans à la fois ^ 
PI. XXXIII, fig. i,Q, 3,4 et5. 

776. La rotation de la poulie 28 (fig. i), produit tous les 
mouvemens de celte machine. L'ouvrier, qui fait tourner cette 
poulie, agit, non pas sur la poulie même, mais sur une barre 29, 
qui communique avec la poulie 28, au moyen d'une bièie 3o, 
adaptée d'un côté à la barre 29, et, de l'autre, à une cheville 
excentrique fixée sur la poulie 28. Une autre poulie semblable, 
et conséquemment une autre bièle, sont placées de l'autre côté 
de la machine. 

779. L'ouvrier, en tirant et poussant la barre 29, fait tourner 
Taxe auquel appartiennent les deux poulies 28. La position que 
cet ouvrier occupe au-devant du métier, le met à môme de le 
surveiller directement, et d'apercevoir tous les dérangemens qui 
peuvent y survenir. 

780. Le mouvement principal et continu, dont nous venons 
de parler, produit les mouvemens suivans : i"". il élève et abaisse 
les lisses; 2». il lance les duitesj 3*". il imprimera la chasse son 
mouvement oscillatoire; 4*** ^^ ^^î' avancer la chaîne au fur et à 
mesure que le tissage s'effectue. 

781. Les nlarches des lisses 23 sont au nombre de deux seu- 
lement pour les ouvrages unis , et en plus grand nombre pour 
les rubans façonnés : elles sont toutes traversées, dans leur par- 
tie postérieure^ par une broche de fer qui leur sert d'axe de ro- 
tation; et, sur le devant, elles sont tour à tour comprimées par 
des cames adaptées à l'axe 4; ces cames agissent sur de petites 
roulettes incrustées dans les marches. L'axe des poulies 28 corn- 
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munique le mouvemenl à Taxe 4> V^^ riniermédiaîre de l'en- 
grenage !i5 et 26. 

782. L'action des marches 23 produit Mévation des lisses i8. 
La communication entre les marches 23 et les lisses 18^ se fait 
par des tringles qui correspondent à un balancier 1^, lequel met 
en mouvement les leviers 16^ auxquels se rattachent les cordes 
des lisses. 

^ 783. On sait que les lisses ont pour but d'ouvrir la chatne^ 
pour que les duites puissent y être successivement enlacées. Ce 
sont les navettes qui opèrent cette introduction. Dans les mé- 
tiers du tisserand^ une seule navette suffît : il n'en est pas de 
méme.dans le métier que nous examinons ; on y èmploie-autant 
de navettes qu'il contient de chaines de ruban. Ces chaînes, 
d'une largeur très-petite, sont alignées parallèlement sur le mé- 
tier, et des intervalles réguliers les séparent; ces intervalles fa- 
vorisent le jeu des navettes, dont on voit une indication isolée 
fig.7. ^ 

• 784. Toutes ces navettes , adaptées à la chasse du peigne, sont 
mues par une crémaillère r, r, fig. 6, qui agit sur des pi- 
gnons s, S; deux pignons correspondent à chaque navette; ces 
pignons agissent sur une petite crémaillère or, jc (fig. 7 ), adap- 
tée à la navette même; l'un des pignons lui donne un mouve- 
ment de translation rectiligne dans un sens, l'autre la fait rétro- 
grader. Ainsi, on voit qu'il suffît d'imprimer, à la crémaillère r, r, 
un mouvement alternatif recbligne, pour faire avancer ou re- 
culer simultanément toutes les navettes, et pour leur faire, con- 
séquemment, déployer une duite à chacun de ces mouvemens. 

• 785. La- crémaillère r,r est mise en mouvement par deux pé- 
dales 10, que des cames, fixées à l'axe 4>comprimetit tour à tour. 
Des cordes de boyaux sont attachées à ces pédales, passent sur 
des poulies fixées aux parties latérales du bâtis, et vont aboutir 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. Ji 
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de chaque côté aux extrëmitës de la crémaillère r^r. On n'a- 
perçoit points dans les figures les poulies dont nous parlons. Ce 
sont^ comme nous venons de le voir, des pédales mues par des 
cames qui fout agir les lisse»; et, ce sont aussi des pédales, mues 
également par d'autres cames, qui transmettent le mouvement 
à la crémaUlère des navettes. 

786. La chasse 9^9^ est suspendue, au haut du métier', en 
avant du balancier i4* Le mouvement oscillatoire des bièles 3o 
transmet, à chaque allée et venue, un mouvement analogue à la 
chasse, par l'intermédiaire d'une cheville x qui traverse le bout 
inférieur de ta chasse, dans une fente qui lui permet de jouer 
pour pousser et tirer cette chasse. 

787. Voyons I maintenant, comment les chaînes des rubans 
sont placées sur ce métier. Des rochets, ou hobines 40 > portant 
chacun la soie d'une chatne de ruban, sont enfilés dans des 
broches plantées horizontalement en arrière du métier, sur la 
traverse supérieure. La chaîne, partant du rochet, s'élève un pea 
pour passer sur un rouleau 3i ; de là elle se dirige sur une pou- 
lie 32, elle descend sous une poulie mobile 33, chargée d'un 
poids, remonte sur la poulie fixe 34 ; redescend, passe sous un 
rouleau 35, et dans un peigne fixe 36. Ce peigne, ou griUe, 
tient Ueu des encroix, ou envergures des n^tkrs ordinaires» 
Au delà de ce peigne , la chaîne traverse les lisses, puis le peigne 
de la chaise, après quoi elle passe entre les navettes dans les in- 
tervalles qui les séparent. C'est là que le ruban se forme; ensuite 
ce ruban paase sur un fil de fer a, descend sur un rouleaa 
fixe 3 > placé à 7 ou 8 pouces au-dessous, retourne vers le fond 
du métier, où il rencontre un cylindre tournant 4 ' 1^ ruban 
s'élève; il est porlé sur une poulie 5, redescend sous la poulie 
mobile 6^ chargée dun poids; remonte sur la dermère poolie 7, 
et descend aussitôt auprès, dans une fente faite dans \m barre 
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transversale 8 placëe derrière le métier^ et fixée dans ses mou- 
tans y d'où , enfin y il tombe dans un auget 3g. 

788. On remarque , dans ce métier , une lisse particu- 
lière i5 , nommée lisse des crins ^ mue par des leviers i5 
qui reçoivent leur mouvement des cames dont nous avons 
parlé (778). Les crins servent à former les dents des lisières; 
ils sont attachés à de petites ficelles qui passent dans une traverse 
horizontale 11 placée devant et au bas des colonnes 12. Ces 
ficelles portent des balles de plomb i4 » servant de contre*poids. 

Jeu de la machine. 

789. L ouvrier, ayant empoigné la barre 29, la pousse et la 
tire. Cette barre agit sur la cheville excentrique de la poulie 28, 
et lui imprime un mouvement de rotation qui se transmet à 
lengrenage. Cet engrenage produit la rotation de Taxe 4> garni 
de cames, dont les unes ovales font mouvoir les pédales des 
lisses, et d'autres mettent en mouvement la crémaillère des 
navettes (784)- Les cames , qui produisent ce dernier effet, sont 
angulaires , pour que le renvoi des navettes se fasse par des es- 
pèces de secousses et par des coups secs. 

790. En indiquant les circulations diverses que décrit chaque 
ruban sur le métier, nous avons dit qu'il passe, en dernier 
lieu , dans une fente, où il est retenu. Ainsi, le poids de la poulie 
agissant continuellement, attire l'ouvrage à mesure qu'il se fa- 
brique. Quand ce poids est prêt à toucher à terre, on tire le 
ruban jusqu'à ce que le poids soit remonté le plus haut possible : 
on arrête le ruban dans la fente , avec un coin qui le serre et le 
maintient. 

791. La chaîne, d^un autre côté, en se développant au fur et 
à mesure que le tissage s'effectue, fait remonter le poids de la 
poulie 33 (ce poids doit être moindre que le précédent); lorsqu'il 
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est arrivé en haut^ TouTrier relâche de la chaîne autant qu'il est 
nécessaire, pour qne le poids se trouve au. niveau du ro.uleau 
yoisin du peigne fixe. 

79a. La fîg. zo représente une des lisses à jour, dont on se 
sert dans ce métier. Les fig. 2 et 3, indiquent des plans de cette 
même machine, pris à diverses hauteurs. On voit., fig. 4 ^t 5, 
deux demi--coupes, prises. Tune au delà des lisses, l'autre au- 
devant du peigne. 



CHAPITRE QUATRIÈME. 
Fabrication des tissus à mailles. 

793. U N tissu à mailles , résulte d'une suite de rangées de 
plis qui entrjBut les uns dans les autres, comme on le voit 
fig. I , PL XXXV. Cette contexture donne, à cette espèce de 
tissu, la propriété de s'étendre aisément en divers sens, et de 
s'adapter parfaitement à la forme des objets qu'il enveloppe. 

794. Nous ne parlerons ici que des moyens mécaniques d'exé- 
cuter ce tissu, et nous ne nous occuperons point du tricot à 
la main. 

795. En général, un métier à tricoter étant composé d'une 
multitude de parties très-délicates, et très-rapprochées, présente 
une apparence de complication qui rend difficile l'intelligence 
de cette belle machine aux personnes qui ne connaissent pas 
les principes élémentaires qui servent de base à sa construction. 
Cette difficulté disparaît, lorsqu'on possède ces principes. Tâ- 
chons donc d'en donner une idée claire. 

796. Un système d'aiguilles à crochet, forme la partie essen- 
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tielle du mélier à tricoter : toutes les autres parties lui sont su- 
bordonnas. Les aiguilles^ qui composent ce système^ sont pla* 
cëes horizontalement et parallèlement à une petite distance l'une 
de l'autre; leur nombre est égal à celui des mailles^ que doit 
contenir la plus grande rangée du tissu. 

797. Une particularité remarquable dislingue ces aiguilles 
( dont on voit une indication isolée fig. 2 ) ; leur partie anté* 
rieure se termine en crochet élastique a ; le bout x de ce cro- 
chet étant comprimé, s'abaisse et entre dans une cavité y creu- 
sée dans la partie correspondante du corps de l'aiguille. Sans 
l'invention de ce crochet et de cette cavité, on ne serait jamais 
parvenu à fabriquer, mécaniquement > des tissus à mailles; c'est 
donc en elle que réside le principe fondamental du métier à tri- 
coter. Pour bien concevoir ce principe, examinons la série 
d'opérations qu'on doit efTectuer sur le système d'aiguilles pour 
produire le tricot : i"". On étend horizontalement un fil sur le 
système d'aiguilles (fig. 3); s'', on repLe ce fil entre les aiguilles, 
comme on le voit (fig. 4); 3\ on fait avancer ce fil, ainsi replié 
sous le bec des aiguilles; 4''- ^^ ^^^^ ^n avant un enlacement 
(fig. 5 ), que l'on avait fait autour des aiguilles avant d'étendre 
le fil, comme nous l'avons indiqué en premier lieu; lorsque 
l'enlacement est parvenu auprès du crochet, on ferme ce cro- 
chet, et on lui doïme ainsi le moyen de passer au-dessus de 
ce crochet, et de tomber entre les plis du fil qui y est ren- 
fermé, comme la fig. 5 l'indique; 5\ la première rangée de 
mailles se trouvant ainsi disposée, les becs des aiguilles s'ou- 
vrent, et on relire en arrière la rangée de mailles; 6"*. on étend 
horizontalement un fil au-devant de cette rangée; 7"". on le réplie 
en feston, comme on avait fait pour le premier fil; 8^ on le fait 
avancer sous les becs des aiguilles; 9". après avoir fermé ces 
becs, on fait avancer la première rangée de mailles qui passe 
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au-dessus^ et retombe sur le fil replié renfermé dans les becs; 
alors la seconde rangée de mailles est formée comme on le voit 
(fig. 5). 

798. Pour former la troisième rangée^ il suffit de retirer en 
arrière les mailles déjà formées , d*étendre sur le devant un nou- 
veau fil, de le replier, de le faire passer sous les becs des aiguilles, 
de fermer ces becs, de faire avancer les premières rangées de 
mailles qui s'insinuent entre les plis du fil; et en continuant tou- 
jours de cette manière, le tissu se forme. 

799, L'ouvrier qui fait agir la machine, étend lui-mémê ho- 
rizontalement le fil qui doit former une nouvelle rangée de 
mailles; mais les opérations de replier ce fil en festons, de le 
faire avancer sous les becs, de tirer en avant les mailles déjà 
faites, pour les faire passer au-dessus des becs , et les insinuer 
entre les plis du fil, renfermé entre les becs, toutes ces opérations, 
dis-je, se font au moyen d autant de petites plaques de métal 
qu'il y a d'aiguilles ; on voit une de ces petites plaqués (fig. 6 ); 
on les nomme platines, et les sinuosités que l'on remarque dans 
leur partie antérieure, ont été industrieusement combinées pour 
que le système des platines puisse produire tous les effets que 
nous avons désignés, et cela par de simples élévations et dé- 
pressions verticales combinées avec de petites impulsions ho- 
rizontales alternatives. Une espèce de couteau ou barre horizon- 
tale douée d'un petit mouvement alternatif, ferme les becs 
des aiguilles en les comprimant, puis elle s'^oigne pour leur 
laisser la faculté de se rouvrir en vertu de leur élasticité. Cette 
barre s'appelle presse. 

D'après ce que nous venons de dire , l'intelligence du métier 
A tricoter devient facilcr La fig. 7 en indique une vue latérale; 
et la fig. 8 une vue en perspective du mécanisme détaché du 
fôt ou bâtis du métier. 
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8oo. Nous avoDS dit quuae barre appelée presse ^ comprime 
alternativement les becs des aignilles pour les fermer ^ puis elle 
s éloigne pour que ces becs puissent se rouvrir. Cet efïet sup- 
pose évidemment qu'elle doit être douée d'un mouvement 
alternatif; mais que , vu la délicatesse des ûguilles^ il faut que 
ce mouvement soit contenu dans des limites exactement déter- 
minées ^ pour que les aiguilles ne puissent être endommagées. 
Yôici comment ces conditions sont remplies. La presse a 
( fig. 8 ) est adaptée à deux bras recourbés b, b mobiles au- 
tour des points c, c ; dans la partie antérieure x^ x de ces bras^ 
une barre recourbée rf, rfles réunit. Une courroie est attachée à 
cette barre et aboutit à une pédale adaptée au fût du métier; il 
est évident qu'en comprimant cette pédale on abaisse la presse\ 
cet abaissement est réglé pv la pointe à écrou y. La pédale 
prodoit rabaissement de la presse^ un contre-poids z la relève^ la 
corde de ce contre-poids passe sur une poulie u. 

80 1. Nous avons dit que le système des platines devait avoir 
deux sortes demouvemens alternatifs; savoir : i\ des élévations 
«t des dépressions verticales; i"". des allées et des venues dans 
le sens horizontal. Cette dernière sorte de mouvemens est 
communiquée au système par les mains de l'ouvrier qui agis- 
sent immédiatement sur des poignées ly l adaptées des deux 
côtés de ce système. 

802. Les mouvemens dans le sens vertical sont produits par ' 
l'action alternative des pédales et d'un ressort. 

Les cordes ài^s pédales correspondent aux deux extrémités 
de la pièce t y t fixée à la partie supérieure du système ou équi- 
page des platines. Ces pédales produisent les dépressions du 
système qui est, ensuite , relevé par un fort ressort m , qu'on 
peut bander plus ou moins à l'aide d'une vis p. 

Ainsi les systèmes des platines et de k presse sont également 
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abaissés par des pédales ; mais le premier est relevé par un res^ 

sort y le second par un contre-poids. 

8o3. Toutes les platines ne sont point adaptées à un même 
système y et n agissent pas toutes en même temps , lorsqu'il 
faut qu'dles replient en festons le fil étendu horizontalement 
sur les aiguilles y et cela pour avoir des mouvemens plus doux 
et plus réguliers. . Nous avons vu de quelle manière agissent 
celles du premier système^ voyons comment agissent celles du 
second. Les. platines qui appartiennent à ce dernier système 
sont suspendues chacune à un petit levier horizontal dont le 
milieu est inséré dans une fente pratiquée dans une barre de 
métal 7 9 9 ( fig- 8 et 9 ) ; un axe traverse cette fente et permet 
au levier d'avoir un petit mouvement de rotation ; le bout 
de chaque levier s appuie contre une lame de ressort verti- 
cale r y r.loL barre ^ ^ ^ est douée d'un petit mouvement de 
translation horizontale ; elle est à cet effet placée sur deux rou- 
lettes £i i. Les lames de ressort r y r sont destinées à repousser 
cette barre en avant ; l'ouvrier lui imprime le mouvement con- 
traire ; et cela y pour que dans les divers mouvemens les deux 
systèmes de platines agissent concordémentet dans le même plan . 

8o4* Une barre ou presse s y s s'appuie sur les ejiitrémités 
postérieures de tous les leviers; cette presse (mue par les doigts 
de l'ouvrier qui agit sur les branches w w ) abaisse postérieu- 
rement les leviers qu^elle comprime y et relève ainsi les pla- 
tines que ces leviers soutiennent. Le mouvement en sens con- 
traire est produit par un chevalet A^ qui, en parcourant rapide- 
ment une tige horizontale placé au-dessus des leviers les oblige 
de s'élever postérieurement. Le chevalet est mû par l'intermé- 
diaire de deux pédales qui agissent alternativement sur la grande 
poulie M. 

8o5. L'ancien métier à tricoter dont nous venons de donner 
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une description sommaire a reçu d'importantes modifications 
depuis quelques années; nous exaniinerons successivement celles 
qui nous ont paru les plus importantes. 

Métier à bas de M. Jaudeau , PL XXXVI , fig. i , 2 et5. 

806. Nous avons extrait la description de ce métier très-re- 
marquable du second volume du recueil des brevets d'invention. 

Le métier de M. Jandeau est composé de deux assemblages, 
c'est-à-dire, de deux systèmes de constructions en bois, sur les- 
quelles sont établies les différentes pièces en fer et en cuivré; 
qui concourent à la formation de la maille. 

807. On voit , fig, I et 3, PI. XXXVI, le premier assemblage 
A A fixe et immobile , il sert de base au second B qui se meut au- 
tour de deux charnières placées à ces deux extrémités C. 

* L'assemblage fixe offre d abord une plate-forme D sur la- 
quelle une rangée d aiguilles est établie- Elle tient lieu de la 
partie de Fancien métier nommée la barre aiix aiguilles. 

808. La rangée des aiguilles présente la réunion de trois 
ordres fixés chacun sur des plaques particulières de' cuivre, 
e,//i Q g (fig. 2.) L'ordre du centre e qui comprend soixante 
aiguilles ekt invariablement attaché à cette situation. Aux deux 
côtés sont deux plaques de cuivre //* chargées de trente aiguilles 
chacune; c'est le second ordre, que des vis de rappel h A en- 
caissées dans le corps de la plate-forme font mouvoir, 

809. C'est par le jeu de ces vis correspondant à des écrous 
placés aux deux extrémités de la plate-forme D et à deux petites 
manivelles iiy que les deux plaques latérales du second ordre des 
aiguilles peuvent se déplacer en s'él oignant du premier ordre du 
centre. Le but de ce déplacement est de recevoir en même temps 
le troisième ordre des aiguilles gy g qui sont placées en arrière et 
qui sont mues par le jeu de la même \is de rappel A, laquelle 
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produit des vides successifs que ces aiguilles vienuent remplir, 
après avoir fait un demi-tour sur leur extrémité inférieure : ces 
aiguilles mobiles sont au nombre de quarante-cinq de chaque 
côté. Leur mouvement s exécute au moyen de quatre dents m 
(fig. 3) que porte l'extrémité arrcmdie de leur axe, lesquelles 
engrènent dans quatre dents correspondantes n que portent les 
vis de rappel II est aisé de voir que ces vis en opérant les dé- 
pldcemens des plaques latéialesi et fœ^mant par-là des vides 
propres à recevoir autant d aiguilles^ font tourner en même 
temps sur leur axe ces aiguilles qui, par leur nouvelle situation 
viennent exactement remplir ces vides. 

Sio. On voit que cette nouvelle distribution , qui donne 
le moyen d'augoianter ou de diminuer le nombre des aiguilles 
placées entre Vwdre du centre et celui des deux côtés , permet 
d'augmenter ou de diminuer les mailles suivant que le tricot 
l'exige. C'est ainsi ^ue l'ouvrier pourra, par exemple, introduire 
de nouvelles mailles dans les coins des bas ^ ou lier, saua cou- 
tare, le talon au coude-pied. 

8 1 1. Obacune des aiguilles^ soit du centre soit des deux côtés, 
se. place sur la iace antérieure des plaques de cuivre > dans ua 
trou, au fond duquel est une vis de pression <]pii les y mainlient 
asse« fortement» Ce moyen simple remplace le plomb fondu 
qui fixe dans, leur tige les aiguilles de l'ancien métier. 

812. Toutes les aiguillea sont dans le métier de M. Jundeauy 
placées comme dans, l'ancien. Leur rang^ se présente de même 
da«0 uue «Aoaûo» boritontale j dles y sont également fixes et 
immoliiles dans le travail. 

li'asseo^ilage mobiW B (fig. \y et a] porte le cbajriot /^des 
iroolettes, 1» rangée dea platines q ^ etla partie r <|ui fiut FoCâce 
4e presse (8oo)« 

&43w Le cbuncit ;r «enferme denx rouJ^tes^ diacune d'allée 
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est on assemblage de lames ou ailes fort minces^ placées aatour 
d*un axe mobile. Ces lames sont obliqaes à la marche da cha«- 
rtot; lorsqu'il ayanoe et que la roulette inférieure parcourt la 
rangée des aiguilles y chaque lame s'engage dans leurs intervalles^ 
plie le fil qu'on a étendu sur les aiguilles; et^ en se relevant, 
pousse latéralement les plis sous les becs des aiguilles* 

8i4* On voit par<-là que ces roulettes, dans leur mouvement, 
opèrent deux effets essentiels, c'est-à-dire, qu'aies plient lé fil 
en engageant les plis sous les becs des aiguilles (797). 

D'un autre côté, comme le chariot porte deux roulettes op- 
posées, elles peuvent satisfaire au mouvement d allée et de re- 
tour que comporte k travail du tricot. En conséquence, la rou- 
lette qui, dans cette première mardie du chariot, travaillait au 
cueiUMoge (e'6St«4^ire, au pliage du fil étendu sur les ai- 
goîUra )j prend au ntoiir la partie supérieure, et se trouve 
remplaoée par celle qui * parcourait les dents du peigne t 
(fig* I et 3)» Ainsi, suGceasiveaient, ces deux roulettes opposées 
fyùt 1 office dea platines à ondes et du chevalet dans l'andea 
métien 

81 5. Le yen d'aUAe et de retour s'exécttte fecileoient et réga- 
lièremeot par fe chariot ; ear, eeluî-ci ghase snr une lame do 
euivK V , le long db laqniriLe il est autintenu învariaUement par 
deux liteaux a queue daronde. Outra cela, la roulette supé- 
rieure pareourant les dénis d'un peiçM t qu'on sj^oute à une 
distance convenable efttre les deux ronletlee, c^ pem soutenir 
cootinaelleniettky mok moyen de ces points ifappui, la nsnrdbe 
et VékitX dn Ja ranlette inférieure. Enfin, à cété de la rodctln 
infërienra^ une lame de cnîwe jr (fig« 4) mnniîent an des^ 
sont les deux aif;«Hes,. autre laafndlaa a'opèrç h travail da 
enaittiaaage à duique pas de la roulette. 

Lm plaiinea ç (fig. 1 et 3 } sont cmnposéea de denxkmaa 
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en fer y fortes et courtes ; la plus courte se présente datis la 
partie antérieure , et la plus longue reste en arrière. Entre ces 
deux lames est une gorge profonde. Nous ferons connaître 
bientôt l'usage de ces platines. 

. 8i6. Les platines sont montées sur une verge de fer ^ qui re- 
çoit leur tête; à côté de chacune d'elles , se trouve une rosette 
de ^ cuivre qui les sépare ; elles : correspondent au moyen de 
ces interpositions y à l'intervalle des aiguilles avec lesquelles leur 
travail est combiné. Quelques-unes des rosettes ont des queues 
qui traversent la barre aux platines et servent à les fixer coQtre 
cette barre. 

817. U nous reste maintenant à faire connaître par quel mé- 
canisme s'exécute l'opération de la presse. Dans l'ancien métier 
c'est une pièce parliculière (800) qu'on applique sur le bec des 
aiguilles. Ici c'est le second assemblage qui est abaissé dans sa 
totalité^ au moyen de quoi les rosettes qui séparent les platines 
et qui rencontrent dans leur abaissement les becs des aiguilles , 
les pressent comme il convient au travail des mailles; et voici* 
de quelle manière. 

818. Dans la partie inférieure du second assemblage (fig. i), 
on voit entre les deux abaltans une barre a y qui tient -lieu de 
tournette ou d'ensouple. C'est d'abord sur cette barre que s'en- 
roule le tricot à mesure qu'il se confectionne ; aux deux extré- 
mités de cette barre ^ sont deux rouleaux b h qui tiennent lieu 
des deux poignées de l'ancien métier. D'un côté ces rouleaux 
s'engagent dans les vides latéraux de l'ensouple pour la faire 
tourner y et de l'autre ils correspondent à deux roulettes c c^ 
situées au delà des abattans y de manière à tourner autour d'un 
piton rond dy invariablement fixé * au premier assemblage. 
Lorsque l'ouvrier empoigne les deux poignées hh y'A les saisit 
de. manière que les pitons ronds d se trouvent occuper la partie 
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sapérieure^es roulettes dentée c^ et que. le second: assemblage 
s'abaisse de toute letendue du diamètre de ces roulettes , de 
toute la quantité nécessaire pour presser sufBsamment les becs 
des aiguilles. Dès lors > comme nous Favons dit , les roulettes 
qui séparent les platines y s'approchent des bçcs des aiguilles 
et les compriment de telle manière , que les anciennes mailles 
peuvent passer dessus sans s'accrocher ^ et que l'abattage peut 
s'ensuivre* 

" 8ig. Lorsqu'on se sert du métier que nous venons de décrire^ 
on étend du fil sur une rangée d'aiguilles^ on y fait autant de 
plis qu'il y a d'intervalles entre ces aiguilles; puis, après qu'on a 
engagé les plis dans les becs des aiguilles, on feit passer, au 
moyen des. platines et de la presse, les anciens plis sur les nou- 
veaux, qui restant dans les becs, et loia abat ces anciens; ^fin, 
au moyen des platines et dfiileur gorge, ou niet en exttait les 
plis, qui en attendent d'antre, quop introcfaiit de k même 
manière. » .. ■ . 

< Ce métier, construit en bais et en fer, est plus léger et^ moins 
coûteux que les anciens. 

Métier de M. Viardot. 

8ao. M. Fiardot a simplifié le métier ordinaire, en suppri- 
mant les parties- nommées grranrf.? pressé et ses accessoires, 
garde-platines, barre à poignée , servant à abattre l'ouvrage, 
petits cols et arrétans. La pièce qui remplit, dans. le métier 
de M. Viardot, les fonctions de presse , est une lame de fer 
terminée par des pivots qui servent à la fixer. Les aiguilles sont 
logées dans des entailles pratiquées sur une barre de cuivre, et 
elles éprouvent un mouvement d'aUée et de venae pour former 
la maille. 

821. Le cueUUssage se fait à la manière ordinaire; et, en con- 
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tioaaot de presaer sur la même marche ^ oa opère l'assem- 
blage; presMot ensuite sur une seconde marcke , on fait reculer 
Uifonture è mguiUes; les becs se fwment eu passant sous la 
presse $ l'ouvrage s^abat derrière la presse, au moyen de k 
barre fendue , eu cuivre, dans les entailles où les aiguilles 
soDt logëeSi 

892. Ce métier n'exige que des platines simples à on seul 
crochet; trois marches suffî^ént pour toutes les opérations cpil 
s exéoiteot en six temps, et sans autre bruit que celui du cueil* 
lissage, taudis que, dans le métier ordinaire, le même travail ne 
peut a effectuer qu'eu onse temps, et avec beaucoup de brait. 
Le tiricot est, à ^ffàHi^ de circcmsunces, plus régulier que celui 
qn'oo obtient ordinairement sur les anciens métiers, parce que 
la barre fendue, qui abat l'ouvrage, reste constamment droite, 
tandis que les platines 4es anciens métiers sont souvent inégales 
de laideur, et s'usent inégalement. 

823* Ou peut fabriquer sur ce métier, dont la construction 
est simple et économique, des bas unis et des bas à cètes de 
toutes les finesses. 

Métier de M. Dautiy. 

824. {a) Les équipages y sont placés les uns au-dessus des 
autres^ sur deux tiges de fer très-fortes et solidement établies, 
dans une sîtuatioA verticale différente de celle qu'ils occupent 
dans Vancieu métier, où ils sont distribués sur des plaçs bori^ 
zontaux, et en arrière des pièces qui servent au travail. 



(a) Extrait d'w mpport f«i i riostknt , par MM. Coidomb et Ihmarfst , 
le XI frimake an i4« 
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8^5é Le pi^emîer équipage qui se prédente dans le métier de 
M. DauUy^ est U rangée de leyiers et de ressorU à griUes, 
qui n'opt point la même forme que daoft raneien métier, et qui 
soutienneat Us platines mobiles, an moyen de faibles coches 
dans la ike des platines, ou l'eatrémité des leriera à gryUes se 
trouve engagée. Ceci suppliée aux ondes qu'on a suppri mées« 

826. Le second équipage est cdui des pronières platines à 
ondes; dies ont les mêmes formes, ks mêmes dentdnrcs et dé- 
coopuree que dans Vancien mëtam*; seidement on a pratiqué , 
d«M leur léie, les entaSles dont nous avons parlé, et qui ser^ 
vwt à les wraicmr par fextrémifé des leviers k grmn. Outre 
cela y Fauteor j a jpiût des ressorts qni accélèrent la ekote dee 
platines qui OêeUient , et qui suppléent k Faction du poids des 
ondes dans Fancsen métier. 

8^7* Letraiâ^Kie équipage est celui dndievaiet, qui ,^ pissant 
le long d une barre (8o3), fait tomber successivenMnt les platines 
mobUes par une double marcbe,, de droite à gauche, et de 
g^udbe à droite ; et c'est ainsi que s'opère le caeittis^age], 
(x'est-*a-di£e , que se font les premiers plis daM* le fil étendu sur 
la rangés des augnilks. 

8^ Le quatrièaaa éqmpage est celui de cette rangée des ai- 
guilles, qui a conservé dans ce méder la ménae sisoation hori^ 
aoniaie, eft le taèiûe arraayment que dana Vancien. Ces aiguiUes 
sonteoMlmilm de manière qu'eHès oâkcnt dabord, dans leuvs^ 
bacSy Ift forma de crodiets, et eneuite celle d'aignittes k têtes 
xerosees* 

Le câoifyiifinie équi^pge est OBlai de» seeoodes platines , qv'oa. 
«eDMoe, àsmê Uanewa méûtByplmtme» à plomba elles sont 4i»- 
Uie» «Imm wm broehe^ la<|BdUb- tieaft à Këqnipage nieUfo èa 
mMWf ei dcfiosodeat, comme M coBvieot, pour l^ssembiags 
d«s ««eov^ftpUs. Aurèewani de la barre à chevalet ae trawre un 
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peigne ^ serTant à régler IHntervalle des deux sortes de platines^ 

et qui remplace la barré fendue et les plombs à platine. 

829. Le sixième équipage est cefui de la presse , qui est très^ 
simplifiée 9 et bien moins lourde que celle de l'ancien métier^ 
dont les branches^ qui correspondent à la marché , au moyen 
de laquelle on rabaisse^ sont très^tendues. M. Dautry^ pour 
relever la sienne^ a fait usage de ressorts. Le jeu de la marche^ 
par laquelle M.'Dautrjr abaisse sa presse^ est facile et simple. ' 

Le septième équipage est celui que nous avons déjà indiqué 
sous le nom d'équipage du métier. Il renferme ^ dans un cadre 
mobile^ et qui se balance aisément, plusieurs pièces des autres 
équipages. Il sert au travail de la réunion des plis /et à celui du 
prolongement des mailles^ tandis que l'usage principal des pre- 
miers équipages que nous avons fait connaître y consiste à pré- 
parer les différentes parties du tricot, dont ce dernier exécute 
le rassemblement et l'emploi. 

830. Voici comment on se sert de ce métier. On commence 
d'abord à jeter le fil sur la rangée des aiguilles; puis, faisant 
mouvoir le chevalet le long de sa barre, et écartant, par ce jeu 
facile, les ressorts et leviers à grilles, on opère le cueillissage , 
c'est-à-dire, que* l'on fait successivement tomber les premières 
platines mobiles sur le fil jeté et étendu sur ces aiguilles; et l'on 
y forme, par cette chute, entre les aiguillés, autant de plis qu'il 
y a de platines et d'aiguilles prises de deux en deux. Lorsque les 
premiers plis sont faits, il faut les doubler. C'est alors, qu'en 
serrant les pouces , et qu'abaissant l'équipage du métier, on par- 
vient à égaliser les plis en faisant agir le? deux sortes de pla- 
tines; outre que, par ce mouvement, on double les plis en les 
réduisant à la moitié de leur longueur prenodère, on remonte les 
premières platines mobiles, et on les rétablit dans le gîte des 
leviers à grilles, comme il convient au trayail delà rangée de 
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mailles suivante. II est à remarquer que Fauteur du métier à bas 
ordinaire^ n'a pas cru , avec raison^ exécuter les plis qu'exigeait 
son tricot par une seule platine ^ et qu'il en a employé deux pour 
donner à ces plis la longueur convenable^ dans Finlention^ sans 
doute^ de ménager le fil et Faction des pièces qui doivent con- 
courir à cette opération bien essentielle^ quant à la perfection 
du tricot. 

83 1 • Tout étant ainsi préparé, on termine le travail en serrant 
les pouces et abaissant Féquipage du métier, et le tirant en avant 
pour exécuter les petits coups, et amener les nouveaux plis dans 
le bec des aiguilles, après quoi on pousse en arrière l'ancienne 
rangée des mailles; puis, abaissant la presse, et amenant cette 
ancienne rangée, par le moyen des platines, sur le bec dés 
aiguiUes chargées intérieurement de nouveaux plis, et à Faide 
de la presse, on parvient à faire passer l'ancienne rangée de plis 
par*dessus les nouveaux, et les abattre entièrement, ce qui con- 
stitue le prolongement du tricot par une nouvelle rangée de 
mailles. ^ 

83a. Enfin, on met en repos Féquipage général du métier 
qui a opéré ces dernières manœuvres, après avoir poussé en 
arrière les nouveaux plis sur le corps des aiguilles, de manière 
qu'on puisse continuer le travail, ainsi que nous lavons fait 
connaître. 

Parmi les avantages que l'on peut retirer du métier de 
M. Dautry^ on remarque l'exactitude dans le travail, la dou- 
ceur dans les mouvemens, le peu d'espace qu'il occupe, et. sa 
légèreté ( il ne pèse que trente livres environ ), qui ne diminue 
cependant point sa solidité. Par la substitution des ressorts aux 
contre-poids qui servent à relever la presse, M. Dautry est par- 
venu à supprimer presque entièrement le bruit de la machine , 
et il l'a diminué considérablement. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 33 
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Métier de M. Bellemère. 

833. (a) M. BeUemère a compose ce métier pour servir à la 
fahricatioa du tricot à cdtes par les orphelias de la Pitië. Des 
bascules exëcotoot avec faciUtë le coeitlissige de la moitié des 
plis. La baire à aiguilles est melMle et fii«e à un cadrement; 
tout 1 équipage est pousse en arrière non-seulement par un le- 
vier en forme d'équerre, mais encore par une marche qui se 
présenta en avanU C'est alors qne «e fait Tabattage des anciens 
plis; ensuite tout Téquipage revient en avant par Km ressort q«i 
agit lorsqu'on n'appuie plus sur la mardie* 

834* Le système des platines qui remplacent les platinM à 
ondes» est soutenu par une barre au moyen d'un talon » qai a 
peu de saillie; après quoi vient une auftns barre sur laqudle 
s'accrochent des ressorts q«> adfaéraat aux platines par l'extré-* 
mité opposée^ leur commfnsqnettl "nne certaine foros iotis de 
leur cbute. Sur ces mêmes platines se trouva un second tâ^bn 
qui sert à déterminer la longueur des plis» par l'étendue de la 
descente deft pktînes» A l'^stràmté de ces platÎMS est une 
échancrure en avant» et qol sert aux premien plis du cueillM*^ 
saga* Ënfiii» ces pbtiaes sont maînteniies dans ane sitnation 
patallèle par un peigne en fer on an cuivre. Ge peigne conserve 
non-seulement les platines dans leur forme» mais encore con« 
tribue à la ré^lsffité de leur jour* 

83£s Las secondes piatineS)» nommées platmes 4 plomb » soat 
appliq^wes à une brodbe» à demi ronde» par uneentaiUeformant 
le oHMSant » et peuvent s'en détacher à volonté» an moyen d'nne 
M qpii sert à tourner cette broche» ce qui est un grand avan^ 



(a) Extrait d^un rapport fait i Flnstilut ^ te 1 1 aoÂt 1806 , par MM.^ Desma- 
retl et Rochon. 



Digitized by 



Google 



TISSAGE. ^Sg 

Ug€; €«s mêmes platines se trouvent , comme les platines à 
ondes 9 maintenues parallèlement dans le peigne dont nous avons 
parle. 

836. Voici comment «'exécute le travail. L'envrier jette le fil 
comme à l'ordinaire sur U rangée des aiguilles qui se trouve 
naturellement en avant; pois, appuyant sur une marche^ il fait 
courir le chevalet ji dont la tâte, rencontrant le talon de chacune 
des platines à ondes, en opère la chute; ce qui forme les pre- 
miers plis distribués seulement sur les aiguilles de deux en 
deux. 

837. Ensuite Touvrier, avec le même pied gauche, appuyant 
sur une seconde marche à laquelle correspondent deux tringles 
de fer tenant aux extrémités de deux leviers fixés au fût , et au 
milieu desqueb sont deux autres tringles qui correspondent à 
la barre à chevalet, il parvient à faire descendre le cadrement 
du métier qui renferme les platines k plomber 

838. U résulte, de ce mouvement et de la descente des pla* 
tines à plomb, qu'elles ont agi sur la moitié du fil qui n'était 
pas pliée ; rogivriejr égalisera donc ainsi tous les plis ejx rappro- 
chant les becs des deux systèmes de platines; ce qu'il exécute 
très*i^omptema»t en continuant d'abaisser la marche. 

Le$ parties, qui contribuent à la distinction des rangées des 
mailles d'où résultent les côtes, sont désignées par le nom de 
mécanique. On y remarque d'abord urne barre à aiguilles dont le 
nombre est la moitié , le tiers ou le quart des aiguilles du mé- 
tier, suivant le nombre des rangées de mailles qui constituent 
les côtés. Cette barre est portée par un cadre attaché au fut du 
métier , et que l'oqvrier peut mouvoir d'avant en arrière et de 
haut en bas. U est visible que ces aiguilles opèrent en sens con- 
traire de celles du métier. Elles saisissent les plis qu'elles ren- 
contrent pour les faire tomber d'avant en arrière, pendant que 
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les premières aiguilles les font tomber d'arrière en avant^ comme 

dans le travail ordinaire. 

839. Entre les deux jeux d'aiguilles est une presse qui ferme 
les becs des premières aiguilles^ lorsqu'on pousse en arrière la 
barre par une. marche. Puis ^ en appuyant avec le genou sur un 
levier à ëquerre^ on fait descendre les aiguilles de la mécanique 
entre les plis anciens et nouveaux ; ensuite, appuyant sur la presse 
avec les pouces, l'ouvrier ferme les becs des aiguilles de la mé- 
canique; et c'est alors que la barre d'abattage opère les effets 
qui lui sont propres, avec les modifications que doivent, pro-* 
duire les aiguilles de la mécanique; car les autres plis , particu- 
liers aux principales aiguilles du mëtiei* , sont abattus. 

Métier à tricot de M. Moisson» 

840. (^) M. Molard a rendu compte de ce métier à la So- 
ciété d'Encouragement, dans les termes suivans : 

«Le métier à bas, dont il s'agit, est principalement com- 
posé d'une rangée horizontale d'aiguilles ou de crochets, qu'on 
peut prolonger selon la largeur du tricot qu'on se propose de 
faire. Après avoir jeté le fil y une presse séparée, qu'on tient à 
deux mains, ferme les crochets, et en fait passer le bec dans la 
maille déjà faite. Une grille, ou peigne fixe, entre les dents du- 
quel passent les aiguilles, retient le fil lorsqu'on le retire pour 
former une nouvelle maille. Sur chaque porte"- aiguille est une 
pointe qui tombe dans une encoche, et la fixe jusqu'à ce qu'on 
les ait successivement retirées; alors, en soulevant d'une main 
la pièce de bois qui les porte, on les dégage toutes à la fois, 
tandis qu'avec l'autre main on les pousse en avant avec une règle 



(a) Bulletins , 11*. aimée. 
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k coulisse. Au-dessous^ entre les quatre pieds de la table^ est un 
cylindre muni d'une roue à rochet et d'un cliquet,.sur lequel se 
roule le. tricot. 

84 1. » Celte description ne suffit pas, sans doute, pour faire 
connaître le métier dans tous ses détails; mais on voit, cepen- 
danty que le tricot se forme par le moyeu seul des aiguilles, et 
sans le concours des platines, ce qui évite,- par conséquent. Topé- 
ration du cueillissage i procédé qui ne diffère pas essentiellement 
de celui pour fabriquer du tricot sur chaîne, au moyen d'un 
métier acheté par le gouvernement, du sieur Letruc^ le 3 juin 
1786, et qui fait maintenant partie des collections du Conserva- 
toire des Arts et Métiers. Cette machine, ainsi que celle ima- 
ginée par M. Moisson, est munie d'une grille, entre les barreaux 
de laquelle sodt logées les aiguilles, qu'on fait aller et venir pour 
former chaque rangée de mailles du tricot. 

842. » Quelques artistes se sont aussi occupés, à-Paris^ de 
rétablissement des métiers à tricot allant par manivelle, où le 
mouvement seul de chaque aiguille plie le fil qu on jette desdus^ 
et le fait entrer double dans la maille déjà formée : lorsque la 
rangée des mailles nouvelles est terminée, et que l'abattage est 
complet, les aiguilles sont ramenées en avant. toutes les fois- 
tandis que l'ouvrage est retenu près de la grille, on jette de nou- 
veau le fil, eu continuant à tourner la manivelle; les aiguilles 
sont de nouveau tirées en arrière successivement, à commencer 
par celle voisine du point où le fil tient à l'ouvrage, et ainsi de 
suite. 

843. » C'est par le même procédé, en principe , et au moyen 
de crochets, qu'on fabrique des tricots circulaires en fils métal- 
liques pour cordons de montre, et même des pièces assez larges 
pour gaide-feu. » 

» Celte manière de former la maUle du tricot par le seul mouve- 
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ment de va et vient dçs aiguilles^ avait û0ert rinconvëai«at d'usw 

«ssez promptement W dos du bec , et de mettre le» aigvilkfi hors 

d état de servir en peu de temps; mais il s'est pr^wnté plusieiws 

moyens d'y remédier : x*. La parti? de la machine, qui remplit 

les fonctions de la presse^ a été armée d antant de ponUes d'acier 

trempe qu'il y a d'aiguiUes au métier, et par lesquelles lea Aos 

des becs n'éprouvent, en passant, qu'un frottennent du second 

genre, et seulement pendant leur mouvement de recul; car, 

au moment oii elles viennent reprendre leur première position., 

la raogée des poulies s eléve, et laisse passer le9 aiguilles libre- 

jnent; 2"". on a aussi remédié au même inconvénient, en fixant 

sur chaque porte-aiguill/? une pièce d'acier qui en suit tous les 

mouvemens, et qui presse sur le bec lorsque la nouvelle maille 

commence à se former; par ce moyeQ, le dos du bec de chaqoe 

aiguille, n étant pressé immédiatement que pw* une pièce qui 

marche avec elle, se trouve dans la même circ^^nstaqce que 

dans le métier à tricot ordinaire , ou les aiguilles de la grande 

fonture conservent la même position, tandis qu'on fait avancer 

l'ouvrage sur les becs, pour former chaque rangée de mailles. 

844* ^^ L^ auteurs de ces divers essais ne sont pas encore par- 
venus à donner, à toutes les parties du mécanisme du métier à 
bas sans platines, dont nous venons de rendre compte, le degré 
de perfection dont elles nous paraissent susceptibles. L art de 
la bonneterie est particulièrement redevable, à M« Moisson, de 
la suppression des ondes dans le métier ordinaire ^ suppression 
qu'il a effectuée vers les années 1784 et 1785, et pour laquelle il. 
lui fut accordé, par le gouyemement, une pension. » 

Métier de M. Favreau. 

845. On voit, au Conservatoire des Arts et Métiers, un métier 
Il tricot, inventé par M. Favreau (fabricant de bas, me des 
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Tôurnelles, n*^. aO, à Paris), 4ur lequel un seul ouvrier peut 
fabriquer deux bas à la fols» Il produit, daus nû toUr de «làûi^ 
Telle, onM mouveœêus difféwus^ depuis le cuêiUissage jtiBqvtk 
l'entière confeeiiou de k tûàiûk. 

846> M* Attbm, dû Lyon, prëdentè, à reiposiliou de 
Fan Vl,iiû métier k rtiàui^lte; maie il ue produisait que quafte 
moutemeus, et m fabriquait que du tri<iOl sur chaîne. A Vln- 
stîttti, M. Dûsntatëêt à fait un rapport sur le ittëiier de 
M. Fû^rêau^ éàm lequel ou lit les détails snivans: 

847. Le ttiélîer de M. fwreau couiient déui systèmes d'équi- 
pages, dont le premier renferme^ dan* uu cadrement, les pièces 
de lancien métier qui sont conserréés, ei qui peuvent concourir 
à la formation des mailles. Le second système d'équipages se 
trouve placé à la moitié de la hauteur du fit ou bâtis , sur le 
derrière. Il contient quatre arbres qui reçoivent leur mouvement 
de rotation par un axe Coudé, qu'on nomnM manivelle, et que 
Fouvrier^ qui dirige les opérations du nouvetfu métier, tourne 
continuellement. Un de ces arbres est armé de mentonnets qui 
cmrespôndent avec les pièces du premier système d'équipages; 
et une roue dentée qui détermine les intervalles des cueil" 
lissages, est placée à l'extrémité d'un autre arbre. La première 
partie du métier se présente arec les deux pièces de tricot, et la 
manivelle à la portée de l'ouvrier qui dirige le f ratail. 

84^. M. FuPPèêu emplove les pièces du métier ordinaire, qui 
peuvent eonfcourîr à la formation successive des Hiailles, mais 
U a supprimé celles qm les font mouvoir, et y substitue d'autres 
pièc^ qui remplissèttt ce but avec précision. Les ondes, et tout 
ce qui compose Beur équipage, sontsuppriméis. Les platines des 
deafx systèmes stAA disposées sur deux: rangées, pôUr servir à k 
ftibricatron de deux bas à Ih (bits; les deux suites d'aiguilles, et 
la pMtse, sont placées de manière à remplir ce méiiie but. 
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849. Les platines agissent de telle sorte sur les plis du fil, que 
les unes le plient par leur chute du haut eh bas, et les autres 
en remontant du bas en haut. Voici comment cela s opère : la 
première rangée des grandes platines éprouve d abord, par lac- 
tion dun petit chevalet, des chutes régulières, et forme sur les 
aiguilles prises de trois en trois, dé grands plis. Ensuite, la se- 
conde rangée des {^tines à plomb vient, en descendant entre 
les aiguilles, se partager les plis conjointement avec les grandes 
platines, qui se prêtent à ce partage en remontant un peu; et, 
au moyen de ce que la rangée des platines à plomb est douMe, 
elle coQïplète le& plis dans Tintervalle des premiers^ dételle 
sorte qu'ils devieniïent égaux dans la tête de toutes les aiguilles, 
ce qui contribue à l'uniformité des mailles qu'offrent les bas fa- 
briqués par M. Façreau, surtout lorsqu'on fait usage de fil 
très-^I. 

850. Le cueillissage se fait au moyen de deux petits chariots 
placés dans une coulisse derrière la tête des grandes platines, 
dont ils procurent la chute pour la formation des plis qui doi- 
vent servir à la fabrication des deux pièces de tricot en même 
temps. 

85 1. Deux conducteurs étendent et amènent en avant les fils 
qu'on tire des bobines sur les rangées des aiguilles; et les pla- 
tines, en tombant, forment les plis, comme nous l'avons dit, 
de trois en troia, d'après quoi le premier mentonnet lève la 
grande bascule y qui fait remonter les grandes platines, les-* 
quelles, avec les secondes platines à plomb, se partagent les plis, 
et les complètent sur toutes les têtes des aiguilles. Ensuite, un 
second mentonnet se présente, lequel fait avancer tout le train 
du métier, çt la totalité des plis sous les becs; c'est alors que 
s'opère le mouvement qui forme la* maille. Puis, un troisième 
mentonnet fait baisser la presse^ ce qui comprin^e les becs dm 
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aiguilles dans leur chasse. Un quatrième menlonnet amèue les 
mailles fabriquées par-dessus les becs des aiguilles, et la presse 
se relève par îacfion de lanse, qui lui sert de coutre-poids. L'ac- 
tion du même mentonnet conduit aussi les mailles fabriquées 
sous les becs et les têtes des aiguilles, et opère Taliattage. Cette 
opération importante étant terminée, un cinquième mentonnet 
fait baisser tout le train du métier, pour faciliter le crocbement, 
et remettre l'ouvrage derrière la gorge des, deux systèmes de 
platines; et, à sa suite ^ un sixième mentonnet retire en arrière 
le train du métier,, qui > par un ressort , se remonte, et le cueil- 
lissage recommence de droite à gauche ou de gauche à droite, 
par l'effet d une roue de va ,et vient. 

SSa. On voit que tous les mouvemens essentiels pour la fa- 
brication de la maille s exécutent sans interruption , que ce^ 
mouvemens sont au nombre de onze , que dix s exécutent dans 
l'intervalle des cueillissages, qui sont déterminés par la roue 
dentée dont nous ayons fait mention y et qui meut le second 
arbre par l'action de la manivelle. Cette roue dentée qui déter- 
mine les intervalles successifs des cueillissages est placée à l'ex- 
trémité de l'arbre , armé de mentonnets correspondans aux. 
systèmes de toutes les pièces qui concourent à la formation 
des mailles. 

853. Voici la suite des divers mouvemens produits par la rota- 
tion de là manivelle et par l'action de l'arbre armé de mentonnets : 
1% Lecueillissage ou l'extension du fil sur la tête des aiguilles; 
n"". La chute successive des grandes platines qui plient le fil 
de trois en trois aiguilles , et l'élévation des platines à plomb , 
qui achèvent de compléter les plis en formant deux plis dans 
l'intervalle des trois j 

S"". Le mouvement pour former les mailles qui s'opèrent sous 
les becs et à la tête des aiguilles ; 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 34 
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4''. Le relèvement du train du mëtier qui facilite le rejet de 
l'ouvrage; 

5*". Le monvefoent de la presse qui comprime les becs des 
aiguilles ; 

&". Celui qui amène Toivrage sur les becs des aiguilles ; 

7"*. Le mouvement qui abat les mailles fabriquées sur celles 
qui sont préparées dans la léte des aiguilles ; 
"* 8*. Celui qui ramène le train du métier pour opérer Fabattage 
el faciliter le erochement ; 

9*". Le mouvement qui fait baisser le train pour {4acer l'ou- 
vrage fabriqué dans la gorge des platines ; 

lo**. Celui par lequel on retire le train du métier en arrière; 

n'. Enfin le mouvement d échappement qui relève le métier 
et le raccroche aux mentonnières. 

854. Ces onze mouvemens s exécutent avec une telle célérité 
qulls complètent leurs effets en six secondes sur tes deux bas ou 
pièces de tricot ; après quoi le cueillissage recommence , et les 
deux systèilMs de platines forment les plis. 

855^. Les six mentonnets^ attachés à l'arbre des mouvemens , 
ont été introduits avec beaucoup de sagacité pour remplir les 
six mouvemens des pieds et dés mains que les ouvriers exécu- 
tent sur le métier ordinaire avec des efforts pénibles^ et conti- 
nuels. tJn jiutre arbre mû également par la manivelle rem- 
place Féquipage compliqué de» ondes et procure la chute des 
platines , ce qui a réduit le mécanisme du nouveau métier à 
trois ordres d'équipages qui concourent à la formation des 
mailles ; savoir : les platines , les aigiaHes et la presse. Il résulte 
dune telle simplification que toutes ces pièces peuvent être ran- 
gées sur la même ligne , et en deux systèmes* de fabrication sé- 
parés et parâBèles , ce qui rend ce métieç susceptible d'un tra- 
vail double, c'est-à-dire, d'un travail qui confeetîbnne deux 
pièces de tricots à la fois. 
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856. Lé métier de M.Fa^reau présente les avantages suivans : 
1°. il n'exige de la part de Fouvrier qui doit le mettre en action 
qu'un apprentissage d'environ deux mois , car il suffit que cet 
ouvrier sache tenir les aiguilles droites , monter et démonter 
un bas , et qu'il soit au fait des rétrécissemens. 

Aussitôt après son apprentissage, l'ouvrier pourra fabriquer 
par semaine douze à quinze paires de bas on demi-fin j et ayant 
contracté une certaine habitude d'opérer, il pourra pousser 
plus loin cette fabrication. 

a"". Dm jeunes geos de douze à quinze 9ns , de l'un ou de l'autre 
sexe suffisent pour ce travail. Des militaires privés de leurs 
jambes peuvent également être employés à ce genre de fabri- 
catioioi. ' 

. 3% Le métier à manivelle ne produit ni aucun ébranleinent, 
ni aucun bruit incomimode. 

4''< ^ tricot doit-étre de meilleure qualité, à circonstances 
égales, par l'uniformité, la douceur et la précision des mouve* 
mens. 

. 5^ Le nouv^u métier est bien plus léger que lancien, quoi- 
que tout aussi solide; ses ferrures ne pèsent qu'environ iso li- 
vres , tandis que datis un ancien métier elles pèsent environ 

600 livres. 

'f. 

' 857. Lorsqu'on forme un ouvrier sur l'ancien métier à bas, 
il lui faut enyiroù deux ads d'appretitissage > au bout desquels il 
pourra fabriquer sept à huit paires de bas par semaine , en 
demi-fin. La longueur de L'apprentissage est un inconvénient 
notable qui en produit plusieurs autres, parmi lesquels on 
i*emarque celui d'une perte de matière considérable dans les 
premiers mois, celui de lamaxivaise qualité des objets fabri* 
qués, et des dégradations que la maladrease de lapprenti occa- 
sione au métier. 
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Métier pour les tricots fourrés de M. Mathis. 

858. M. Mathis a ajouté aa métier à lias ordinaire un nouvel 
équipage pour fabriquer les tricots fourrés^ qui consiste dans 
une boîte composée de deux lames de 3 pouces de largeur et 
d'une longueur égale à celle du métier. Ces lames sont réunies 
par une charnière. La lame supérieure excède l'inférieure de 
3 lignes par un rebord garni de cuir. Sur la surface de cette 
lame supérieure^ est fixé un peigne ou râteau formé par un as- 
semblage d'aiguilles à tête simple^ et distribuées sur la même 
jauge que les aiguilles du métier à bas auquel cet équipage est 
destiné. 

' 859. Lorsqu'on veut en faire usage pour la fabrication du 
.tricot fourré, on commence par faire carder la soie , le coton , 
la laine et même les poils qu'on se propose d'employer pour la 
fourrure du tricot^ et on charge d'une cardée plus ou moins 
épaisse la boite en ouvrant les lames y et les fermant ensuite de 
manière que la cardée déborde de quelques lignes. Ensuite on 
suspend la boîte à deux potences , placées aux deux côtés et en 
avant du métier. Les cordons qui tiennent la boite suspendue 
sont enroulés à leur partie supérieure sur la circonférence de deux 
tambours; en sorte que l'ouvrier qui fait usage de la botte, peut 
la faire mouvoir en tous sens , et l'abandonner ensuite pour se 
borner aux opérations du métier; et alors, parles ressorts inté- 
rieurs des tambours, la boîte reste suspendue au point qu'il 
convient sans gêner ses manœuvres. 

860. Lorsque tout est ainsi disposé et que l'ouvrier veut tra- 
vailler, il jette à l'ordinaire la soie sur les aiguilles, et, saisissant 
des deux mains la boîte garnie de matières cardées, il l'avance 
jusque dans la gorge des platines, puis il la retire en appuyant 
légèrement son extrémité sur les aiguilles. Dans ce dernier mou** 
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vemeôt louvrier fait manœuvrer la boîte et le râieau de ma< 
nière que les matières cardées qui débordent , s'engagent en 
quantité suffisante dans les becs des aiguilles et que les dents du 
râteau ou peigne qui jouent dans Tintervalle de ces aiguilles, 
égalisent ces matières, les tirent en avant et font que les têtes 
des aiguilles sont en état de recevoir à l'ordinaire les mailles , 
lorsqu'on les forme et qu on les abat. 

861. Après cette opération du râteau, nécessaire comme on 
le voit pour assurer le succès du tricot qui sert de bure à la 
fourrure, la boîle se trouve suspendue, comme nous lavons 
dit, en avant du métier, et l'ouvrier, qui l'abandonne à elle- 
même, reprend le travail du métier , cueille la soie qu il a jetée 
sur les aiguilles, forme la rangée de mailles , la presse et l'abat. 

862. Les matières cardées et renfermées dans la boîte sor-, 
tent successivement à mesure qu'on les tire avec les doigts aux- 
quels elles obéissent sans se rompre. On emploie à cet usage 
des soies longues ou courtes suivant la sorte de fourrure dont 
on veut garnir le tricot. Quand les filamens sont courts le râ- 
teau devient superflu; car dans ce cas les matières cardées ne 
gênent point pour la formation des mailles. 

863. Lorsque la garniture des matières cardées ne doit pas 
être continuée, parce que le tricot éprouve lui-même des inter- 
ruptions comme dans les talons des bas, les doigts des gants, 
M. Mathis fait usage d'une boite particulière dont les diffé- 
rentes parties sont mobiles et jouent sur la longueur; au moyen 
de ce mécanisme, il distribue la garniture, comme il convient, 
aux becs des aiguilles qui servent à la fabrication des mailles qui 
correspondent aux talons et aux doigts. 

864. Le gouvernement a accordé à diverses époques des ré- 
compenses pécuniaires à M. Mathis pour le gratifier de son 
utile invention qu'il mit au jour en 179!!. 
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LIVRE QUATRIÈME. 

Derniers apprêts des étoffes. 

865. JjES étoffes, après le tissage, jae présentent point en- 
core cette apparence agréable et attrayante qui favorise puis- 
samment leur débit, et qu'elles ne peuvent acquérir que par des 
apprêts ultérieurs appropriés à la nature et la destination de 
chaque étoffe. 

866. Ces apprêts, dont nous devons maintenant nous occu- 
per, servent i*. au lavage, à la teinture et à l'impression ; a*, au 
lustrage, au moirage, au laminage, au gauflfrage et au ratinage; 
3"*. au grillage et au tondage. Un chapitre particulier est con- 
sacré à chacune de ces trois séries d'opérations. 



CHAPITRE PREMIER. 

Lainage, teinture et impression. 

867. La chimie et la mécanique dirigent, de concert, les 
procédés qui se rapportent au lavage ou blanchîmept des étoffes^ 
à la teinture et à l'impression. Les seuls procédés mécaniques 
seront ici examinés; ceux qui appartiennent à la chimie sortent 
du cadre de notre travail. C'est dans les ouvragés célèbres de 
Berthollet et de Chaptalj que nos lecteurs dmvent puiser àes 
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instructions sur ce sujet important. Us pourront aussi consaUer, 
avec fruit, Y Essai sur le Blanchiment y par O. Reilly^ et fc 
Manuel du Teinturier^ récemment publié, auquel M. Le Nor- 
mande ajouté un petit Traité fort bien fait, sur le dégraissage. 

ARTICLE PREMIER. 

Las^age. 

868. Les Anglais se servent, depuis plusieurs années, de ma- 
chines aussi utiles qu'ingénieusement conçues, pour faciliter le 
blanchiment des étoffes. II serait à désirer qu'elles pussent se 
propager avec un égal succès stir le continent. 

869. Ces machines sont de deux sortes : les unes, appropriées 
à l'économie domestique, ont de petites dimensions, et servent 
au blanchiment et au repassage du linge de ménage; les autres, 
susceptibles de produire un travaihplus étendu, sont employéeis 
dans les manufactures. 

Machines pour blanchir et repasser le linge de ménage , PI. XXIX , 

fig. :^ , 5 et 4* 

870. Deux machines servent à exécuter, avec plus d écono- 
mie et de protnptitude , les deux opérations importantes dans 
l'économie domestique, le blanchiment et le repassage du Unge. 

87 1 . Les fig. 2 et 3 indiquent la machine à laver. Cette machine 
sert après que le linge a éprouvé Faction de la vapeur, dans un 
appareil destiné à cet effet (a). 

Sj2. Le coffre, ou cuve a, a y dans laqueUe on immerge le 
linge, contient une légère eau de savon; deux maillets, ou agî^ 



(al Vojezles ouvrages ci-deesu» cîiës. 
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tateurs circulaires b, b, se meuvent dans Tintërieur de la cuve a,a. 
Une sorte de pendule oscillant c, c, communique. le mouve<» 
ment aux maillets b,b, qui y sontsuspendus, par Pintermëdiaire 
d'un balancier g; une traverse hy placée au-dessous ^ réunit les 
tiges Py r au pendule c^ c; des articulations^ ou^ pour mieux dire ^ 
des axes tournans existent aux points i, i, i, L 

873. Le moteur 9 qui agit sur le pendule c, c, est appliqué k 
une poignée placée au dehors à la hauteur du point /. Chacun 
des maillets b, b est composé de plusieurs courbes parallèles, 
réunies dans chaque maillet par une traverse postérieure A. Les 
courbes d'un des maillets entrent dans les vides que les courbes 
de Tautre laissent entre elles, pour qu'ils puissent se balancer 
librement toutes les fois que le moteur agit sur le pendule Cy c. 

874* Le balancement alternatif de ces maillets, en sens con- 
traire, presse et agite le linge dans l'eau de. savon, et facilite le 
dégorgeaient des impuretés,, qui, préalablement, s'étaient com- 
binées avec une vapeur alcaline. 

875. Lorsqu'on veut introduire le linge dans la cuve, ou bien 
Textraire, on soulevé l'appareil des maillets à une hauteur con- 
venable; c'est pour cette raison, que les montans^ qui soutien- 
nent cet appard) sont, dans le haut, terminés par une longue 
fente qui permet à l'appareil de s'élever autant qu'il le faut, 
sans cependant que l'axe de rotation du pendule sorte de 
la fente. 

876. Quand le linge est placé dans la cuve, un ouvrier met en 
mouvement le pendule jusqu'à ce que l'eau de savon cesse de 
qoLOussier; alors on soulève de nouveau l'appareil des maillets, 
que dj^ chevilles arrêtent à la hauteur ccmvénable, on retire le 
linge, que Ton rince ensuite à l'eau courante, puis on le repasse 
à l'aide de la machine représentée fig. 4* 

877. La collection du Conservatoire possède, depuis peu,. 
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cette utile machine, qui n'est autre chose qu'une petite cor- 
iandre (a) à caisse mobile. 

Le linge à repasser est soigneusement enveloppé sur des rou- 
leaux ayaj places entre un plan j: parfaitement uni, et une 
caisse mobile y. Deux chaînes sont attachées aux points & et c 
de cette caisse; elles passent sur des rouleaux r, r, r/ry et abou- 
tissent, en sens contraire, sur la circonfénence d'un plateau en 
fonte/. La corde cm est attachée au point t du plateau/, et la 
corde bn est fixée au point i^ du même plateau, dont l'axe est 
mû par la manivelle g, et par l'intermédiaire de l'engrenage /, 
composé d'un pignon et d'une roue dentée. 

L'effet de la machine est facile à concevoir; si la manivelle 
tourne dans un sens, la caisse j^ ira de droite a gauche; et, si 
elle tourne en sens inverse, la caisse rétrogradera de gauche à 
droite : on place, dans l'intérieur de cette caisse, les poids con- 
venables, pour loi donner la pesanteur qu'exige l'opération du 
repassage. 

878. D'autres machines, de plus grandes dimensions, et d'une 
construction différente , sont en usage dans les villes manufac-- 
turières d'Angleterre, pour le blanchiment des étoffes. Ces ma- 
chines, de deux espèces, sont, ou de grandes roues verticales 
tournantes, dans lesquelles on renferme les étoffes qui éprouvent 
une violente agitation par la rotation de ces roues, dont on voitia 
représentation PL XXXVIII, fig. i, 2, 3 et 4 ; ou bien ce sont des 
plateaux horizontaux, sur la circonférence desquels on dépose 
les étoffes à blanchir ; un mouvement de rotation est imprimé 
à ce plateau , sur lequel agissent des battoirs qui frappent tour 



(a) Bientôt nous nous occuperons des machines désignées sous le nom de 
calandres. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 35 ' 
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à tour les étoffes que le plateau tournant présente successive*- 

ment à leur action. 

Boues àlas^age , PL XXXVIH, fig. i , :2 , 3 et 4. 

879. Cette machine rempiiti d'une manière plus commode, 
plus économique et plus prompte y le même but que le battoir 
ordinaire. Elle consiste en un cylindre creux a^a^ soutenu par 
un axe horizontal; ses dimensions peuvent être plus ou moins 
grandes. Le cylindre Uy a, composé de planches et de douves , 
est percé d'un certain nombre de trous byby byde deux pouces 
de diamètre 9 par lesquels entre librement l'eau qui lave les 
étoffes : des ouvertures dy </ servent pour y introduire les étoffes^ 
et pour les ôter lorsque le lavage est fini. 

880. Il importe essentiellement que l'intérieur du tonneau soit 
tisse et uni , afin de ne pas accrocher ou déchirer les pièces qui 
y sont continuellement agitées. 

On ajuste^ vis-à-vis des trous b y byby l'ouverture d'un tuyau 
qui amène l'eau pure destinée à laver les étoffes , et qui entre par 
ces mêmes trous. 

L'intérieur du cylindre est divisé en compartimens percés à 
Jour, pour que l'eau puisse les traverser. Vers la circonférence, 
on pratique de chaque côté un rang de trous gygygy g y pour là 
sortie de l'eau sale. 

881. Dans quelques établissemens, ces cyhndres sont garnis 
d'aubes à leur circonférence, pour recevoir l'impulsion qu'un 
courant d'eau leur imprime. Dans d'autres, trois ou quatre de 
ces cylindres sont' soumis simultanément à l'action d'une roue 
hydraulique, et des engrenages établissent la communication 
entre les cylindres et la roue. Chaque cylindre est muni d'un 
les^icr h ^errouy pour qu'on puisse^ à volonté, suspendre son 
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mouvement sans interrompre celui des autres. Les cylindres 
sont en bois blanc^ et ont de six à sept pieds de diamètre. 

882. On pose y dans chaque compartiment du cylindre-, deux 
pièces d'ëtoffe , ayant de le mettre en mouvement. Les étoffes y 
imbibées d'eau, s élèveront et retomberont alternativement 
d'une doison à l'autre par l'action de leur propre poids. Un 
quart d'heure suffitpour dégorger et laver complètement les huit 
pièces contenues dans la roue ; l'agitation des étoffes qui produit 
ce lavage étant modérée, elles n'en sont point endommagées. 

Plateau à battoir , PI. XXIX , fig. i . 

883. Aux environs de Manchester on se sert d'un plateau à 
lavage 6, b horizontal, soutenu sur un pivot tournant; son dia- 

. mètre est de 12 à i5 pieds. Le contour de ce plateau est couvert 
•de grosses planches de chêne très - polies et exactement liées 
ensemble, qui, ayant toutes la forme d'un triangle allongé, réu- 
nissent leurs angles aigus au centre de la roue, et présentent les 
deux autres à sa circonférence, en s'inclinant un peu pour for- 
mer un cône aplati. 

884» Deux espèces de supports soutiennent ce plateau; les 
uns sont droits et horizontaux; les autres sont inclinés de la cir- 
conférence de la roue à la partie inférieure du pivot, et lui donne 
la force nécessaire pour soutenir le choc des battoirs. 

Une bande de fer lie et mamtient les jantes du plateau &, b; 
cette bande est armée de dents semblables à celle d'une scie, et 
à quatre ou six pouces de distance les unes des autres. 

885. Les dents, dont nous parlons, sont repoussées successi- 
vement par une barre de fer^ adaptée à une manivelle Zy qui la 
fait avancer ou reculer alternativement; elle s'accroche tour à 
tour à. chacune des dents; et, par son mouvement de recul, elle 
force la roue à la suivre en tournant sur son pivot; Une autre 
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barre niobile sur qd axe fixe^ et placée du c6të opposé (on ne la 
voit point dans la figure)^ se soulève légèrement k chaque mou- 
yement de rotation que fait le plateau ^ et retombe ensuite contre 
la dent qui se présente; en sorte qu'elle s'oppose au recul ^ tandis 
que la première barre avance de nouveau pour accrocher une dent 
nouvelle ; et ce jeu alternatif des deux barres fait tourner la 
roue 9 par la succession ^continuelle d'un mouvement et d'un 
repos. 

De l'autre côté de cette roue sont trois ou quatre gracids bat- 
toirs m, w, m, dont les flèches ou manches sont traversés^ au 
second tiers de leur longueur, par un même axe fixe et hori- 
zontal* 

886« Derrière cet axe^ et sur la même ligne horizontale ^ est 
un arbre tournant r garni de cames , et qui sert en même temps 
d'axe k une roue hydraulique B. Les. cames, dans leur mouve- 
mait dé rotation, rencontrent tour à tour chaque extrémité des 
flèches des battoirs, les obligent à se soulever lune après l'autre, 
et, les quittant ensuite, en déterminent alternativement la chute 
sur les étoffes exposées tout autour de la surface conique du 
plateau dont nous avons parlé. 

667. Les battoirs, par leurs chutes alternatives, foulent les 
étoffes avec beaucoup plus de force, de justesse et de câérité 
que ne pourrait le faire un grand nombre d'ouvriers. Au défaut 
d'une chute d'eau, un manège peut mettre en mouvement celte 
machine. 

888. Lorsque cette machine est en action ^ l'ouvrier qui k 
dirige se trouve placé en z sur le plateau, pour retourner et dis- 
poser les étoffes en divers sens^ afin qu'elles reçoivent le bat- 
tage dans des positions successivement différentes. Pendant leur 
passage sons les battoirs, dles sont moniHées par un filet d'eau 
que ta rone hydraulique dépose dans un petit canal s, leqwÀ la 



Digitized by 



Google 



DERNIERS APPRÊTS DES ÉTOFFES. '2'j'] 

décharge dans un réservoir M établi au-4e»&us de^ battoirs; des 
trous 9 pratiqués au fond de ce réservoir laissent écouler sur 
le plateau la quantité d'eau oécesaaire* 

889. Les planches, qui forment le revêtement du plateau, 
doivent être chevillées en bois; il importe efisentieUement de ne 
pas se servir de cloos, pour éviter les tacheâ de rouille. 

Machines à dégraisser et à dégorger les draps, PI. XXXVIII, fig. 56^6. 

890. M. Démaureyy à qui Tindustrie française est redevable 
de plusieurs inventions importantes , a imaginé deUK machines 
destinées à dégraisser et à fouler les draps; la première (fig.6), 
consiste en deux cylindres cannelés placés au-dessus dnneouve; 
la seconde ( fig« 5 ) est composée d'un double système de fou- 
lons. Ces machines ^ plus simples et mieux combinées que lefs 
foulons ordinab^es (a), peuvent être mues indifféremment^ ou 
par une roue hydraulique y ou par une machine à Tapeur^ ou^ 
enfin, par un cabestan que des hommes on des chevaux feront 
tourner. 

891. Voici la série d'opérations qu exige ]e dégraissage ^\t 
dégorgeage des draps, suivant la méthode de M. Dénumrey. 

On commence par immerger le drap dans un courant d'eau, 
où on le laisse séjourner plusieurs jours; puis on l'arrose avec 
de l'eau, qui contient de la terre à foulon bien délayée. Enfin , 
on le soumet à l'acboo de la machine ( fig. 6 ) ^ dont le bat €»t, 
1% d'enlever au drap une grande partie de l'huile dont on a im- 
bibé la laine, aiasi que de k colle dé lachatne ; a"", de fa^ire gonfler 
les fik, et d'esinodre le tore pins lâche, aiîn que le&poik de la 



{a) La €omtraetion des foslons ordinaires ne diffère point essientiellenient 
ile celle du niovEui du^bamoisevr que aoas avons décrit ( Machines employées 
dam lefi/abriçt^tiom dtyurfies , p. a53). 
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chaîne et de la trame puissent s'entrelacer^ et consëquemment 

se feutrer. 

892. La machine est ainsi disposée: le bâtis a^ a renferme 
une cuve B de quatre pieds de long sur trois pieds de large. Au- 
dessus de cette cuve, correspondent les deux cylindres c et ^ en 
bois dur, garnis de grosses cdnnelures; les tourillons de ces 
cylindres tournent dans des coussinets en cuivre, enchâssés 
dans des supports en fonte /,/. Un engrenage g ,gy donne aux 
cyhndrea la vitesse convenable , et enfin un volant A , A régu- 
larise le mouvement de la machine. Des pièces de bois arron- 
dies TJiymy servent de guide à la pièce de drap qui passe entre 
les cylindres. 

893. On peut passer et repasser à cette machine plusieurs 
pièces de drap cousues , bouta bout, ou réunies en toile sans-fin- 

Les cylindres cannelés ont été employés avec peu de succès 
pour dégorger les toiles de lin et de coton ; on a reconnu que 
l'action des cannelures éfiloquait les fibres de la toile et en éner- 
vait trop le tissu ; mais cette éfilochagey qui est un défaut pour 
U toile , devient une qualité avantageuse pour le drap. 

894. L'opération du foulage succède au dégraissage ; la ma- 
chine ( fig. 5 ) sert convenablement à cet effet. 

Une machine à fouler , quelle que soit sa construction , doit 
produire les effets suivans ,1**. retenir le drap dans un petit 
espace , replié en divers sens sur lui-même ; 2°. le .tourner et le 
retourner ; S"*, le presser et l'échauffer sur le plus grand nombre 
de points possibles , afin que les fibres, tant de la chaîne que de 
la trame, puissent (à laide du savon) s'accrocher ensemble 
et se frotter. 

895. Voici la différence essentielle qui distingue la machine 
à fouler de M. Démaurey ^ des pilons ou maillets ordinaires; 
ceux--ci , très-lourds ^ agissent par la percussion , et absorbent 
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une force motrice considérable. M. Démaurej fait agir ses 
pilons par pression^ c'est--à-dire^ en foulant sur Tétoffe ^ moyen 
qui se rapproche de la méthode des chapeliers pour former leur 
feutre. 

896. La machine à fouler de M. Démaurey, représentée 
(fig. 5)y est composée de. deux piles A^ A, de dimensions 
ordinaires^ maintenues solidement dans une forte charpente par 
des coins «r,^. . 

897. Les pilons ou maillets b^ben bois dur, ont les mêmes 
formes et les mêmes dimensions que ceux en usage dansr les 
moulins à foulon ordinaires; ils sont au nombre de deux dans 
chaque pile; des rouleaux CyC servent d'appui et de guide aux 
maillets 9 qui sont mus de la manière suivante. 

898. L'axe d auquel est appliqué le moteur a deux coudes ou 
manivelles, à chacune desquelles est adaptée une blèl^ h qui 
correspond à un balancier/,/, placé au sommet de la machine, 
et dont l'axe de rotation est en o; les tiges de deux pilons sont 
suspendues aux extrémités du balancier. Ainsi, l'axe d ne peut 
tourner sans communiquer un mouvement alternatif de dépres- 
sion et d'élévation à la bièle, et conséqUemment au balancier/,/, 
qui^ de son côté, transmet un mouvement analogue aux deux pi- 
lons qu'il tient suspendus.Un autre balancier gyg semblable com- 
munique un mouvement de même nature aux deux autres pilons ; 
mais ce mouvement est combiné de telle sorte, que, dans chaque 
cuve, un pilon monte taudis que l'autre descend, et pice 9ersà, 

899. Les pilons ne doivent pas lever de plus de 4 à ^ pouces; 
on peut, d'ailleurs,, varier leurs levées en avançant ou reculant 
l'extrémité des bièles qui correspond aux balanciers : pour ob- 
tenir cet effet, plusieurs trous sont forés dans leur longueur; et, 
c'est dans l'un de ces trous que l'on introduit le boulon de 
suspension. 
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900. Là machine de M. Démaurej^ n'exige qtt^une faible puis- 
sance, parce que les pilons 6e font équilibre l'un l'autre, et les 
frottemeng sont bien moins considérables que ceux que pro-^ 
duisent les cames dans les machines ordinaires. L'action des 
maillets s'exerçant avec plus de célérité, le drap s'échauffe plus 
promptement, et le foulage se fait dans nn temps plus court. 

901 . Les piles de M, Démaurey sont d une construction plus 
économique que celles des machines ordinaires; il emploie des 
douves aoUdemenl assujetties dur deux plateaux. 

904. Si Von vent employer un moteur inanimé pour mettre 
en mouvement cette machine, on adaptera à Fextrémité de 
l'axe d deux poulies, dont Tune fixée à Taxe, et lautre indépen- 
dante; un levier fourchu s^insinuera entre les deux poulies, et 
il servira à arrêter la machine ou à la remettre en activité aussitôt 
qu'on le jugera convenable. La poulie fixe aura plusieurs gorges, 
pour qu'on puisse retarder ou accélérer, au besoin, la vitesse 
des pilons. 

Article ii. 

Teinture. 

9o3, Nous ne nous arrêterons point à la description des us- 
tensiles employés ipar les teinturiers; ils n offrent rien de remar- 
quable, et tout le monde les connaît; il n'en est pas de même 
d'un procédé mécanique fort important, que M. le comte de 
Lia BoUlaye MariUac^ directeur de l'École des Gobelins, a in- 
venté récemment. Ce procédé , aussi simple qu'ingénieux , con- 
tribuera sans doute au perfectionnement de la draperie, et, 
sous ce rapport, il mérite d'être connu et propagé. 

904. M. de La Boulaye établit, au fond de la chaudière qui 
contient la liqueur colorante, une espèce de laminoir, composé 
de deux cylindres, et entièrement immergé dans le bain. Deux 
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4isples ou tours sont places dés deux c6tës^^e la chaudière; 
«ur un des toiu*sV^t enveloppée la pièce de drap qui doit 
^Ire teinte. ' 

905. Lorsqu'il s'agit d'effectuer l'opération de la teinture y on 
fait passer le bout antérieur de l'ëtofFe entre les cylindres des 
laminoirs^ et on le conduit sur le second lour^ où il doit être 
fixe. Chacun de ces tours est muni d'une manivelle. 

Le tout étant ainsi disposé, on approche les cylindres du lami- 
noir, autant qu'il le faut pour bien comprimer le drap, et on 
met en mouvement le tour de devant; alors l'étoffe s'enroule sur 
ce tour; et se développe de dessus le premier. On continue cette 
opération de l'un à l'autre, jusqu'à ce que le drap ait pris l'in- 
tensité de couleur que l'on se proposait de lui donner. 

906. La méthode que nous venons d'indiquer, se distingue , des 
autres méthodes connues, par la compression que Von fait subir 
à l'étofTe dans le bain, au moyen du laminoir. Cette compres- 
sion a pour but d'expulser hors du tissu l'eau dont il est tou- 
jours imprégné au moment de la teinture, afin que la couleur 
puisse s'y insinuer sans empêchement; et le traverser de part 
en part. 

. 907. L'expérience a démontré l'efficacité du procédé de 
M. de La Boulaye , dont on trouve la description dans une 
notice intéressante que M. Lie Normand à insérée dans la Biblio- 
thèque Pkjrsico'-Economigue de décembre 1819. 

Article xii. ' 

Impression. 

908. L'impression des étoffes a beaucoup d'analogie avec l'im- 
pression en taille douce sur le papier: dans l'une comme da^s 
l'autre on se sert de planches en cuivre, sur lesquelles on grave, 
les objets que l'on veut reproduire sur l'étoffe ou sur le papier. 

Des Machines propres à confectionner les étoffes. 36 
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909. On imprime sur étoffe de deux manières différentes: 
i"". en se servant de planches planes; 2\ en faisant usage de plan^ 
ches repliées en forme de cylindre. La première méthode est 
plus ancienne^ mais elle est aussi plus imparfaite et moins éco- 
nomique. 

Presse à imprimer avec des planches planes , PI. XXXIX , fig. 2. 

910. Cette presse est superposée à un fourneau a, a; son pla- 
teau by b est suspendu à une forte vis c en fer qui traverse Técrou d. 
An-dessus du plateau se trouve une sorte de lanterne^ entre les 
fuseaux de laquelle on introduit tour à tour les leviers qui servent 
à la manœuvre de la presse. 

911. Une ensouj^e m y sur laquelle est enveloppée Fétoffe à 
imprimer^ est placée presque en face de Fécrou d; l'étoffe des- 
cend de cette ensouple pour passer progressivement entre la 
planche gravée posée horizontalement au-dessus du fourneau^ et 
te plateau qui, à sa partie inférieure, est garni d'une sorte de ma- 
telas fait par diverses tranches de gros drap superposées. 

912. La maçonnerie du fourneau est couverte d'une plaque de 
fonte d'environ dix- huit pouces d'épaisseur; on y pose la planche 
gravée, qui doit l'excéder tout autour d'un demi-pouce, pour ga- 
rantir l'étoffe de la brûlure. 

91 3. Deux ouvriers, l'un de chaque côté de la presse, tiennent 
letoffe bien étendue, et la posent carrément sur la planche, la 
tenant toujours ferme ; ils étendent dessus deux couvertures de 
laine grossière, qui excèdent la planche de part et d'autre. Les 
choses étant ainsi disposées, on met en jeu la presse, que l'on 
serre d'abord à la main, puis au levier. 

914* Toutes ces opérations doivent se faire avec beaucoup dé 
célérité pour profiter de la chaleur. La couleur, cuite par la cha- 
leur du fourneau, et comprimée par la presse^ fait adhérer for-- 
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tement l'i^toffe au enivre; on l'en dëtache par une prompte et 
forte secousse^ on rejette la partie imprimée sur le manteau de 
la presse ^ on saisit aussitôt la planche de cuivre aveè des poi- 
gnées ou morceaux d etofFe grossière* on la transporte sur le 
bord d'un lavoir plein d'eau disposé auprès de la presse^ et on 
l'immerge dans l'eau : après l'avoir retirée de l'eau ^ on l'éponge^ 
on la regarnit de couleur , on la replace sur le fourneau ^ on y 
applique la suite de la partie imprimée de letoffe, ayant soin 
de la doubler un peu^ pour rapprocher exactement le bord'im- 
prikné de celui qu'on va imprimer. 

91 5. Lorsqu'on veut colorier une étoffe de deux .ou trois 
couleurs d'impression , on grave , en conséquence , autant de 
planches que le dessin doit contenir de couleurs différentes^ en 
combinant les raccords dans le dessin et dans la gravure. 

On imprime d'abord la couleur dominante^ puis on passe à la 
seconde impression^ et ainsi de suite. 

916. Si le dessin est compliqué, en peut faire les remplis- 
sages à froid et à la planche de bois. 

La fig. 4 représente un fourneau a et une table b , sur les-^ 
quels on étend l'étoffe après l'impression pour ratisser la surface 
imprimée avec l'outil (fig. 5 ). 

Cylindre à impression , PL XXXVII, fig. a. 

917. La planche cylindrique a y a^st soutenue par un gros 
tuyau b en fonte, que Ton chauffe par l'intermédiaire d'un tube, 
qui , d'un coté , aboutit à un fourneau , et, de l'autre, à ce tuyau; 
ou, mieux, par des barres de fer rougies. Un cylindre p en bois 
surmonte la planche cylindrique qu'il comprime; la pression 
est réglée par le moyen d une vis r dont l'action est transmise 
à la traverse d qui couvre le tourillon du. cylindre; une autre 
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vis semblable esit -placée de l'autre côté^ et agit 6ur le second tou- 

riilQii du même cylindre p. 

918. .La planche cylindrique a^ a trempe dans une cuve X* 

Le mouvement est transmis à la machine à l'aide d'un engre^ 
nage ^^y^ et un volant z r^ularise ce mouvement. > 

. 919. Le cylindre ;? est revêtu d'une forte couverture de laine. 
Aussitôt que la planche cylindrique a acquis, un degré de cha- 
leur suffisant ^ on passe^ entre cette planche et le cylindre/?^ une 
couverture de la longueur de l'étoffe^ et en dessous^ immëdia-^ 
tement sur la planche gravée^ l'étoffe; alors on comprime le 
cylindre p avec les vis r, puis on met en mouvement la ma- 
chine. 

. 9^0. On garnit de couleur la planche cylindrique comme on 
le fait de la planche plane ^ avec cette différence, qu'on ne pose 
la pâte colorée que par bandes de quatre à cinq pouces de large 
sur la partie qui doit passer le plus tôt sous le cylindre. Cette 
pâte colorée, en vertu de la compression et de la chaleur» se 
décharge sur l'étoffe et s'y imprime; on sépare de la planche 
l'étoffe qui vient de subir l'impression; on la soutient par-dessus, 
pour qu'elle ne se salisse pas. La planche très-échauffée, et tour- 
nant toujours, passe dans une cuve X remplie d^eau , placée 
en-dessous , et s'y rafraîchit ; à mesure que chaque partie sort 
de l'eau^ on la nettoie^ et on la garnit de couleur^ et ainsi 
de suite. 

Machine de M. Ébîngre , pour imprimer les fonds sablés sur la toile 
de coton , PI. XXV , fig. 3, 5 et 4- 

' 921. Cette machine .est composée de trois cylindres a^hyC^ 
le cylindre a est en bois revêtu de drap, il repose dans des 
coussinets en bois dur , maintenus dans des rainures pratiquée& 
dans les jumelles m , m , et soutenues par des vis r« 
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92:^. Une Auged, destinée à recevoir k CDnleur est f^acëe 
immédiatement sous le cylindre a. Aa-dessns de Tange on re-» 
marque une traverse «, couverte de drap , qui s appuie contre la 
surface du cylindre a ; celte traverse est adaptée à un châssis e, 
tournant autour du point/; sa fonction est d'étendre bien ré* 
gulièrement la couleur. 

Le cylindre b est fait d'une composition d'étain et de zinc , 
il tourne dans des collets fixes; sa surface est garnie d*une mul- 
titude de petites pointes en fil de laiton, également espacées et 
d une égale saillie ; on l'appelle le rouleau d'impression. 
. * 923. Le cylindre c est en bois recouvert de drap^ il tourne sur 
4es collets mobiles , dont chacun est comprimé par une tige s 
adaptée au levier /^ /; un poids p règle cette compression. 
, 934* L'étoffe à imprimer part de l'ensouple M (fig. 2)^ suit 
la ligne a:^ j^^ Zy passe sur un rouleau de renvoi h et abouût à un 
cylindre ou ensouple g sur lequel elle s'enveloppe. • 

L'engrenage i, i communique le mouvement aux cylindres^ 
et une corde sans-fin o^ ,0 le transmet à l'ensouple supérieure g^ 
Un enfant suffit pour mettre en mouvement cette machine 
qu'un seul ouvrier surveille. 

9^5. Pour la mettre en action ^ on garnit l'auge d^une quantité 
de couleur suffisante pour que le cylindre ^^ tournant dans cette 
auge puisse s'en charger. Le frottoir t , garni de drap étend ré- 
gulièrement la couleur sur toute la surface du cylindre. Les 
pointes du cylindre d'impression b, se présentent successivement^ 
se chargentd'une couche de couleur en s'appuyant contre cette 
Çturface ; elles la déposent ensuite sur la toile qui passe entre les 
rouleaux betc. 

On se sert d'une machine analogue pour imprimer sur les 
toiles de petits dessins réguliers. 

M. Salneui^Cy demeurant rue Féron à Paris , construit une 
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machine fart ingénieuae , au moyen de laquelle on grave les 
cylindres avec autant de régularité que de facilite* 

CHAPITRE SECOND. 

* Lustrage , moirage , laminage , gaufrage et ratinage. 

926. JLes opérations qui font l'objet de ce chapitre s'effec- 
tuent à Faide d'une forte compression quune machine exerce 
progressivement sur toute la longueur de TëtofTe. Le nom géné- 
rique de calandres est affecté aux machines destinées à cet 
usage. Les calandres sont en général de deux espèces j les unes 
à mouvement alternatif, disposées à peu près de la même 
manière que celle que nous avons décrite (877) ; les autres cy- 
lindriques ont beaucoup d'analogie avec les laminoirs. Les pre- 
mières aussi incommodes que volumineuses sont presque en- 
tièrement délaissées j lés secondes jouissent de toutes les pro- 
priétés utiles qui dérivent du mouvement continu-circulaire 
dont elles sont douées. 

Article i^remieii. 
Lustrage. 

027. Les machines à lustrer sont composées d'un nombre 
plus ou moins grand de rouleaux, entre lesquels on fait circuler 
l'étoffe dont les deux bouts sont enveloppés sur des ensouples 
garnies de manivelles. Lorsqu'on fait tourner une de ces ensou- 
ples, l'étoffe s'enveloppe dessus progressivement et se développe 
en même proportion de dessus l'autre. La fig. 2 , Pl.LX, in- 
dique une de ces machines. 
. 928. Pour bien lustrer les étoffes , il faut ordinairement em- 
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ployer tout à la fois pression , frottement et forte chaleur. Ces 
trois effets sont prodoits par une machine fort simple ^ qui 
consiste communément en trois cylindres Superposés , dont un 
est en cuivre ou en fer forgé , et les deux autres en bois où 
mieux encore en papier. Si tous les cylindres étaient métalli- 
ques , comme dans les laminoirs ^ leur inflexibilité réciproque 
couperait les étoffes. Il a donc fallu combiner avec un cylindre 
très-dur , d autres qui fussent susceptibles d'une certaine flexi- 
bilité. Le cylindre métallique est creux pour recevoir des 
barres de fer rougies au feu j il occupe le milieu entre les deux 
autres cylindres. ' 

929. L étoffe passe entre le cylîndre inférieur et celui du mi* 
lieu , puis elle repasse entre ce dernier et le cylindre supérieur, 
de manière qu elle sort du côté opposé à celui par oii elle est 
entrée. 

980. Les cylindres sont ordinairement mis en mouvement à 
1 aide d'un cabestan avec lequel ils communiquent par Tinter» 
médiaire d'un engrenage ; quelquefois ils sont mus ou par une 
roue hydraulique ou par une machine à vapeur. 

Les cylindres en bois se fendent ou se déforment avec fadlité. 
Cet inconvénient grave a déterminé les constructeurs à se ser- 
vir de cylindres en papier qui joignent à la propriété de se con- 
server pendant long-temps sans altération , celle de donner aux 
étoffes un lustre plus parfait. 

93 1. Les cylindres de papier sont construits à l'instar des pis- 
tons à rondelles de cuir , inventés par Bélidor , et que nous 
avons décrits dans le volume intitulé Machines hydrauliques^ 
p. 4^. Ainsi c'est à ce savant illustre que l'on est redevable de 
de cet utile procédé. 

gSa, Lés cylindres de papier sont^ comme les pistons de 
Bélidor , composés de deux fortes plaques de cuivre ou de fer 
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fondu y traversées au centre par un boulon. Ce boulon est fixe- 
ment adhëi^nt à Tuné des plaques , mais il traverse librement 
l'autre; le bout qui correspond à cette dernière est taraudé pour 
recevoir l'action d'un ëorou, qui en agissant sur la plaque molûle, 
puisse la rapprocher plus ou moins .de l'autre. 
. 933. Entre les deux plaques <M place un grand nombre de 
feuilles de papier taillées circulairement et ayant uti diamètre 
jxn peu plus grand que celui des plaqués. 

Avant de poser les «feuilles de papier on a eu soin de les com- 
primer entre des plaques de fer chauffées y et de les percer en- 
suite au centre pour que le boulon puisse traverser avec justesse 
leur ouverture. .- > 

g34« Il faut que les feuilles de papier soient très-fortement 
pressées ; à cet effet on ne comprime qu'une petite quantité de 
feuilles à la fois et on en ajoute de nouvelles sur celles déjà 
pressées jusqu'à ce qu'on ait obtenu la longueur que l'on veut 
donner au cylindre. 

r^ 935. On se sert^ pour opérer cette pression partielle^ de plu- 
sieurs rondelles de bois et de fer y les unes et les autres d'un dia- 
mètre plus grand que celui qu'on veut donner au cylindre. 
Celles en bois doivent avoir trois ou quatre pouces d^épaisàeur, 
celles en fer trois ou quatre lignes. Elles sont percées au milieu^ 
suivant la forme ronde ou carrée du boulon. 

Sur le sommier d'une forte presse^ on place debout Farbre 
du cyhndre, garni de la plaque fixe qui lui sert de base; on y 
ajuste des feuilles de papier jusqu'à la hauteur de quatre à cinq 
pouces seulement; on remplit ensuite la longueur du boulon 
restante, avec les rondelles de bois, en observant de les; séparer 
chacune par une rondelle de fer, qui sert à les maintenir et à leur 
donner de la consistance. 
. 936. Gela fait, on descend le manteau de la presse, qui doit 
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porter sur la rondelle snpérienre, et Ton comprime tfvec la iJus 
grande force cet assemblage. 

Après deux heures de pression, ou presse encore; et, lorsque 
le levier refuse, on laisse le tout en repos pendant quelque 
temps. Cette opération se répète en regarnissant l'arbre de nou- 
velles feuilles jusqu'à la hauteur convenaMe; et, k mesure que 
leur quantité s'élève, on diminue le noml»« des-rondelUts,, . 
. 937. Lorsqu'on a ainsi placé un assez grand nombre de feuilles, 
de papier, on serre fortement la plaque mobile qui les recouvre, 
à l'aide de l'écrou mû par un levier. 

On met le cylindre de papier, ainsi fomaé sur le tour, où on 
le dresse avec la plus grande précision. 

938. Les cylindres de papier donnent, à la surface des étoffes 
que l'on passe dessus, un lustre moins vif que celui qu'on ob- 
tient par la compression immédiate d'un cylindre métallique j 
mais le premier conserve au dessin du tissu toute sa pureté, 
tandis qu'il se trouve sensiblement altéré par l'action ,trop vio^ 
lente du cylindre métalUque. Les cyHn^es de bois ne donnent 
aucun lustre, et ils impriment leurs veines poreuses à la surface 
de l'étoffe qu'ils touchent. 

989. Nous avons dit (928) .que, des trois cylindres qui 
composent une machine à lustrer, celui du milieu est ordinaire- 
ment métallique. Cet arrangement convient très-bien pour les 
toiles; mais, pour les étoffes de spip, dont la surface doit être 
aussi brillante que possible, on préfère souvent d'employer deux 
cylindres métalliques et un intermédiaire en papier. 

Cflindres employés dans Tapprêtage ou finissage des toiles. 
94o. L'apprétage ou le finissage est une opération que Ton 
fait subir aux toiles , aux cotonnades et à d'autres étoffes, avant 
Des Machines propres à confectionner lés étoffes. 3^ 
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de les lirrer an commerce pour leur donner une belle appa- 
rence ^ et quelquefois pour en masquer les défauts. 

941. Pour donner Tapprét {a) on mouille Tëtofife avec de Feau 
dans laquelle on a d^rempë une certaine dose d'amidon bien épu- 
re , ou bien avec de Feau p«re ; on fait ensuite passer cette étoffe 
entre deux cyiiadres chauffés. Ces cylindres sont ou en cuivre 
ou en fer^ànc; quand ils sont en cuivre^ on introduit dans 
tenr intérieur^ pour les échauffer, des barres de fer rougîes; Té- 
paisseur du cuivre est ordinairement de 10 k 12 lignes. Les 
cylindres de fer-blanc dont on* fait usage en Angleterre, sont 
chauffas par la vapeur qu'on introduit continuellement dans leur 
intérieur, à Faide d un tuyau qui aboutit à une chaudière rem- 
plie d'eau bouclante. 

94^. Les cylindres de fer-blanc que nous venons d'indiquer 
sont sous plusieurs rapports préférables aux autres ; leur con- 
stroetton est moins coûteuse, on lés chauffe à moindres frais , la 
chaleur qu'ils acquièrent est plus uniforme, les étoffes sont à 
Fëbrtdn danger d'être brûlées. 

Voici fa tfisposition de la machine pour apprêter les percales, 
les basins et les calicots. 

943. L'Mtoffc que Fon veut apprêter est enveloppée autour 
êfrm rouleau dont la surface est revêtue de jgrosse toile. A un 
pied aui-dessus de ce rouleau est placé un cylindre métallique, 
chaud, immobile et aussi poli que possible. Un second cylindre, 
semblable i celui-ci, se trouve de niveau avec le rouleau, à la 
distance d'environ un pied de ce rouleau. Au niveau du pre- 
mier cylindre métallique se trouve un rouleau de déehar^, que 
Fon fait tourner à Faide d une manivelle. Ce rouleau est couvert 



(a) Ou prouve des déiailsiwrtcucjiô^aiir 1^3 «j^èCA^des iU>£C»i à^ «•i» 4ans 
le Guide {hi fabricant , par Thomas Cony. 
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d ane grosse toile qui y Mt fixée par l'ube de M6 est rëmitéd ; «Hé 
passe sous le second cylindre métallique et ensuite sur le pre- 
mier^ et reçoit la tête de Tétoflfe à apprêter qui y est attachée par 
des épingles. 

944. Quand les cylindres sont échauffés a un degré de char 
leur convenable, un Ottyrier tourne la manivelle du rouleau de 
décharge qui attire à lui rétofïe^ et deuit autres ouTners^ thacnn 
à l'un des côtés du premier rouleau» dirigeât cette étoffe sttr le 
premier cylindre ^ en la saisissant par ses lisières, et la dévelop^ 
peut dans toute sa largeur de manière à ce qu'il ne i y forme au- 
cun pli. 

945» L'étoffe mise en mouTement monte sur le premier 
cylindre métallique, descend sous le secottd et remonte ensuite 
sur le rouleau de décharge. 

L'emploi de deux cylindres métalliques diauffés dans cette 
jaiachine a pour but d'apprêter l'étoffe simultanément à Ve&f- 
droit et à l'envers. 

946» Les percales, après avoir éprouvé l'action de cette ma* 
chine, passent encore entre deux gros cylindres quon cabestan 
fait mouvoir par l'intermédiaire d'un engrenage» Cette dernière 
opération donne aux percales du lustre et du pott* A la sortie 
de ces cylindres on les plie ponr les mettre ean presse , puis on 
les envoie à l'impression , ou on fes livre au commerce en eet 
état. 

947* Les mousselines, pour étus apprêtées, sont imprégnées 
d'eau amidonnée ; après quoi on les presse 8«is les ttxrdre, et on 
les frappe avec les mains sur des tables de marbre ; puis on les 
étend entre deux rouleaux, dont chacun saisit une de leurs extré* 
mités. Ekitre cesrOuledux la uMbsëdfine est asraîetlieà à6ëffinû&' 
lisières» 

948. Yoici k desoriptioù des pmu4isârâs dkmuiéë pfr 
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M. Coîrjr} il assure qu'elles sont gënëralement usitées en An- 
gleterre. 

L'appareil nonciinëe pince-lisières se compose de deux lignes 
de pinces^ à la hauteur du niveau de rëtoffe , et parallèles aux 
bandes de ses lisières. L'une de ces lignes porte des pinces fixes^ 
fortement liées à une traverse qui puisse les maintenir immo- 
biles; l'autre porte des pinces susceptibles d'avancer et de reculer. 

949; Une pince est une^spèce de boile en sapin , de 2 3 pouces 
de longueur et 3 de hauteur ^ creuse d'un bout à l'autre ^ et ou- 
verte à ses deux extrémités. Deux petites charnières en lient les 
arrière-parties; ses bords antérieurs, avec lesquels elle saisit 
les lisières 9 s'ouvrent dans toute sa longueur, et se ferment au 
moyen d'une vis en fer, qui est placée à son centre, avec une 
manette pour la faire jouer à volonté. 

950. Ces pinces sont sur la même ligne de chaque côté de 
1 étoffe; ainsi, chaque ligne en porte autant qu'il y a de fois 
32 pouces dans la longueur de cette étoffe. Elles doivent être 

^rrées les unes contre les autres, autant que cela est possible^ 
afin de saisir toutes les parties de la lisière. 

95 1. Quand on a placé une des lisières dans les pinces fixes, 
et qu'on l'y a assujettie, en serrant les vis de fer, on approche dé 
la lisière opposée les pinces mobiles qu'on entrouvre , dans les* 
quelles on place cette lisière, et qu'on ferme ensuite, au moyen 
de leurs vis; après quoi, ces pinces mobiles reculent jusqu'à ce 
que l'étoffe soit développée dans toute sa largeur, et que les fils 
de chaîne et de trame aient repris leur direction naturelle et leur 
extension primitive. 

952. Ce mouvement de recul s'opère au moyen de grosses 
vis en bois, qui pénètrent de la traverse dans le corps de chaque 
pince mobile , et qui les attirent ou les repoussent, selon qu'on 
les tourna de droite à gauche, ou de gauche à droite* 
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953. Cette opération exige de la promptitude, afin que Té- 
tofife ne soit pas desséchée avant d'être parfaitement étendue; 
et, quand elle a subi cette opération , on l'enlève, on la pKe avec 
soin , et on la met sous la presse oii elle doit rester plus ou moins 
de temps, selon sa qualitS; après quoi on la livre au commerce. 

954. MM. Peel et Ainsworth ont imaginé une machine 
très^expéditive qui apprête plus de deux mille pièces de mous- 
seline dans quarante-huit heures. Nous avons emprunté de 
M. Corry la description de cette machine, ainsi que celle de la 
précédente. 

955. L'appareil des pï/ic^-/w>res, au lieu d'être établi sur 
deux lignes droites, dans toute la longueur de la pièce, est placé 
circulairement dans deux grandes roues, de 12 a 18 pieds de 
diamètre , entre lesquelles on fait passer les étoffes dont les lisières 
sont alternativement saisies par les pinces qui se trouvent ran- 
gées en spirale dans chaque roue, et qui, suivant leur mouve* 
ment de rotation , entraînent les étoffes et les roulent ainsi sur 
plusieurs circon^ohitions dont la première est la plus petite , se 
trouvant le plus rapprochée de l'axe horizontal de ces roues, et 
dont la dernière , qui se termine au sommet de leur circonfé- 
rence , est la plus grande. 

956. Ces roues doivent avoir des rayons larges et capables 
de soutenir et d'assujettir la spirale formée par les pince-lisieres. 
Les circoni^olutions de cette spirale doivent être à 4 pouces de 
distance l'une de l'autre , afin que les ouvriers puissent facile- 
ment tourner les vis qui ouvrent et ferment les pince^lisières. 

957. L'une de ces roues , tournant sur un point fixe et l'autre 
sur un point mobile, celle-ci peut s'éloigner de la première , 
autant que le comporte la largeur de l'étoffe qu'on apprête et 
l'extension qu'on veut lui donner. 

958. Deux ouvriers fixent les lisières dans les pinces en sui- 
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vant la spirale et faisaot tourner les roues ^ deux autres tournent 
la vis de recul de chaque pince pour obtenir l'extension diavaé- 
trale de rëtoffe , et bientôt la spirale en est couverte p depuis 
l'axe des roues jusqu'au somoiet de leur circonférence. 

Aussitôt que les étoffes sont sèches » deux ouvriers ouvrent 
tour à tour chaque /7i/2C^-//jière en détournant sa vis , et la 
roue revenant en sens contraire , ces étoffes tombent d elles-- 
.mêmes, sur un plateau^ d'où on les emporte pour être pliées et 
pressées. 

Article ii. 

Moirage. 

959. On appelle étoffe moirée y celle dont la surface présente 
des reflets ondulés différemment contournés; il n'y a que les 
étoffes qui ont un grain saillant qui puissent être moirées. On 
pomme grain , dans Fétoffe^ cette éminence faite par la gros- 
seur du fil de trame, et qui forme des cannelures parallèles qui 
vont d'une lisière à l'autre : lorsque le fil de la trame est mince^ 
on dit que l'étoffe est à petit grain; lorsque ce fil a plus de gros- 
seur, on dit que l'étoffe est à plus gros grain. 

960. C'est l'aplatissement de ce grain, ou des cannelures cou- 
chées par parties, en sens contraire les unes des autres , qui fait 
paraître les ondes sur l'étoffe, à cause des différens reflets de 
lumière que les couches occasionent. Pour que la moire soit 
bdle, il faut que les ondes soient grandes et bien terminées par 
des filets fins et déliés, produits par l'intersection des aplatisse-* 
mens du grain en sens contraire. 

Ancienne machine, IPÏ. LX , fîg. i. 

961. Le moyen qu'on emploie pofir opérer ces ondes, est 4e 
Ùke passer l'étoffe, enveloppée d'une toile et roulée sur ub cy- 
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liadre de hois dç g/mQ ^> ^ i soqs une caisse k , dont le fond est 
très-poli I et qui est cb«rg^ d'un graod poids* Cette caisse est 
tirée p«r uq céble» «Iteraatîvement eci avant et en arrière; an 
moyen de cette opération > l'énorme poids de la caisse écrase 
le graio de VétQ0e> et laplaut en divers sens^ ce qni forme les 
oQd^s qw l'on remarque sur rétoife. 

96a. hpi Boachine à moirer n'a été introduite en France qu'eu 
1 74o; avant cette époque, les Anglais ont été seuls en possession 
des méthodes de bien moirer les éto^es. 

963. La machme que nous yeuons d'indiquer est nommée 
adandre^ elle est en effet à peu près semblable à la calandre 
ordinaire y àùnH on se sert pour apprêter les «atins et autree 
étoffes mélangées. La caisse b qui compose la ealandre à moi- 
rer , a ordineirement neuf {Heds de long sur quatre de largeur , 
et cinq de hauteur; ou la remplit de pierres, de boulets de 
canon y de saumons de plomb, jusqu'à ce que le total soît à peu 
puis égal a un poids aie qualtn^vbgts m^îers ; k fond de ^tte 
caiflsé Mt Mt dedeox forts plaieaux de noyer ou de chAne, ainsi 
que la plate-£(mi»e wférieubce qui est assise sur le massif de ma** 
fOMierîe B| aor^asous 4tt fond de la caisse, 00 iocroste un^ 
f4a^e Mt^ d^d bien unie et bien dressée , de quatre pieds en* 
viron de longuwr sur trois de largeur, et un pouce et demi à'é* 
paîsseur ; eo en met une semblable sur la piate-^for me inférieure , 
toutee desx encastrées a fleur de bois , et contenues avec des vis 
à tète perdue : c'est entre ces deux platines que l'on met les 90a* 
kwux a , a «Rangés de rételfe que l'on ^veut çaoïrer. 

964* OnAei»*oc^e, a chaque ^^xtiEémiM, un câble, dpnt l'on 
ar,<xr, ^,ftpnà6.evoir passé ^ur^sieure poulies mouélées, vieqt 
ae nouïar ew ieJbaui: de l'edore ventioail ïD, traversé par un levier 
hooisoulal, au bout duquel eA aMe^é un cheval. I^ câbie op^ 
P^y^y^y^ afjprns aivoir passé sur autant de poulies mouflées. 
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vient se plier au bas du lAéine arbre , de manière que le cheval, 
en tournant^ tantôt dans un sens et tantôt dans Fautre, fait mou- 
voir la caisse alternativement de droite à gauche et dé gauche à 
droite. 

905- Il faut deux calandres de diverses dimensions pour 
moîrer les étoffes de soie. La plus petite, que Ton nomme ca- 
landre préparatoire^ ne diffère de la grande qu'en ce qu elle 
est moins pesante; elle n'est chargée que d environ vingt milliers. 

966. On commence lopération du moirage d'une étoffe, eu 
là pliant en deux dans toute sa longueur, c'est-à-dire, qu'on rap- 
proche les deux lisières l'une sur l'autre, en observant que l'ex- 
trémité de chaque cannelure, formée par le fil de la trame, ré- 
ponde exactement à l'autre extrémité de la même cannelure : on 
contient la jonction des deux lisières , par deux points d'aiguille 
faits à neuf ou dix pouces de distance les uns des autres, sur toute 
la longueur des lisières : là largeur de l'étoffe ayant été pliée en 
deux dans toute la longueur de la pièce, on replie l'étoffe ainsi 
doublée en feuillets de demi-aune de long : on arrange ces feuil- 
lets sur une forte toile de coutil, en forme de zigzag, c'est-k-dire, 
qu'on les incline les uns aux autres sous un angle de quatre à 
cinq degrés environ ; on roule la toile de coutil, avec l'étoffe ainsi 
arrangée, autour d'un cylindre de bois de gaïac, qui a cinq à six 
pouces de diamètre ; l'étoffe étant recouverte par deux ou trois 
tours de toile, on contient le tout avec une ficelle à chaque ex- 
trémité du cylindre. 

967 . Ce cylindre, ainsi chargé de l'étoffe, est placé sous la caisse 
de la petite calandre ; c'est là , qu'en roulant alternativement 
dans les deux sens sous le poids de cette première charge, 
certaines portions du grain de l'étoffe sont déterminées à se 
coucher d'un côté , tandis que d'autres le sont dans un sens op-» 
posé. Après que l'étoffe est restée quinze ou vingt minutes sous 
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la petite calandre, on en ôte le rouleau pour examiner si la 
moire se dispose à prendre de belles ondes, et l'ouvrier juge si 
Fëtoffe doit être remise sous la petite calandre, ou si elle est en 
ëtat d'être portée sous la grande : auquel cas on change de plis à 
letoffe, puis on la place sous cette grande calandre. 

968. La méthode que nous venons de décrire, quoique 
simple j présente divers inconvéniens qui n'ont point échappé à 
la sagacité de Vaucanson. En effet, la nature de la soie qui com« 
pose Tétoffe, la grosseur ou la finesse de son grain, lespèce de 
teinture dont elle est colorée , introduisent nécessairement des 
différences dans la force nécessaire pour écraser le grain; et il 
faudrait, pour que Tétoffe se trouvât également moirée, que la 
machine pût s'y prêter sans embarras, avec facilité et promp- 
titude, et qu'elle pût prendre , presque à l'instant, le degré 
de force nécessaire pour s'accommoder à la résistance du grain. 
Il est évident que l'espèce de calandre dont nous nous sommes 
occupés, nepeut remplir ces conditions. D'ailleurs, la manière 
de rouler les étoffes sur un rouleau de bois rend encore l'action 
de la machine très-inégale sur les différens tours de l'étoffe; et, 
pour peu quelle quitte le rouleau en se desserrant, les plis se 
dérangent, et les ondes se croisent et deviennent confuses* 
Vaucanson a pensé qu'il fallait abandonner entièrement cette 
méthode, et lui substituer une calandre cylindrique. 

Calandre à moirer de Vaucanson , H. XL , fig, 5. 

969. Cette calandre est composée de deux rouleaux, qui sont 
à peu près disposés comme ceux d'un laminoir. Le cylindre su- 
périeur a est formé de métal très-dur, et a ses tourillons appuyés 
sur des collets immobiles fixés au bâtis; le rouleau inférieur 3, 
qui est en bois de gaïac, a ses tourillons roulans dans des col- 
lets fixés aux extrémités de deux leviers c, à environ neuf pouces 
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ie lear point d'afkpni d, et la queue de chacun de ces kvièrs est 
saisie par un tirant de fer/, qni rëpond à un second levier g^g, an 
bout duquel est attaché un f^teaude balance qu'on peut charger 
de diff^ens pdds p. La seule pesanteur des leviers^ sans aucun 
poids dans les {^teaux , produit, sih- le point de contact des deux 
nMileaoz, «n effort de six milliers; et un poids de a5 livres^ 
aioatë dans chaque plateau, augmente cet effort de 5ooo livres: 
en peut donc, avec la plus grande facilité, augmenter ou dimi- 
nuer, dans un iostant, la pression de la machine qui supplée, 
à elle seule, aux deux calandres exigées par l'ancienne méthode, 
et elle donne un moirage bien plus parfait que celui que celleft-ci 
produisaient. 

970. Pour se servir de cette cakndre, on plie l'étoffe en. 
zigzag, comme à l'ordinaire, sur une toile de coutil assez longue 
pour y pouToir «ranger deux ou trois pouces d'étoffe de soite, 
qw l'on recouvre de l'autre partie de la toile; les deux extré- 
mités de cette toile sont tirées par des poids, afin qu'elle se con- 
serve toujours bien tendue en allant et revenant dessous les cy- 
lindres, au sortir desquels elle glisse sto- une table qui est de 
nWeaa avec l'ouverture des deux cylindres : on fait tourner les 
cylindres au moyen d'un engrenage qui correspond à un cabes- 
tan, auquel en peot appliquer des hommes on un cheval; 
lorsque la toile qui contient l'étoffe a passé d'un côté, une 
détente (a) fait tourner les cylindres à contre-sens, et la toile 
revient au côté opposé : on continue ce mouvement alternatif 
«ne douzaine de fois , après quoi on lève nn coin de la toUe qui 
ïôconvre l'étoffe; et, sans la déranger, on examine l'effet de la 
première impsession, qui n'aété faite que par le poids seul de» 
i l ' ' ' 

(a) mus avons décrit dea détentes analogues, dans le volume intitulé t 
Mhehines employées dans les etmstruetions diverses , p. ag»- 
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leviers ^ c'est-à-dire ^ ayec six milliers de chargea On joge si elle 
est assez forte poar dëterminer la formation des ondes , on bien 
on met nn poids de ^5 livres sur chacpie plateau pour la seconde 
passée; lorsque les ondes paraissent se bien former, on fait 
courir les plis de Fëtoffe, c'est-à-dire, cpi'on les change de place 
pour recevoir le moirage comme lés autres parties de l^toffe; 
on augmente peu à peu la charge par de nouveaux poids dans 
le plateau, jusqu'à ce que l'on voie les ondes bien terminées 
par des filets très-déliés, ce qui arrive ordinairement après la cin« 
.quième ou la sixième passée, c'est'^ji-dire, après la cinquième 
ou la sixième charge. 

Article m. 

Machines pour le laminage des étoffes de soie , d'or et d'argent. 

971. Les Vénitiens ont les premiers fait usage de ces ma- 
chines dans la fabrication des damasguètes ( étoffes riches de 
dorure ), dont ils faisaient un grand commerce dans le levant. 
En 1744 9 l^s fabricans de Lyon témoignèrent au gouverne-* 
ment le désir qu'ils avaient de pouvoir confectionner de la 
même manière ces sortes d'étoffes; cette demande fut accueiUie 
favorablement; et Vaucanson fut chargé de travailler à leur en 
fournir les moyens. Ce mécanicien fit, en 1747^ Fessai d'un 
laminoir, daûs lequel devait passer l'étoffe pour en comprimer 
la dorure, et lui donner beaucoup de brillant et d'uni, sans 
cependant altérer les couleurs entremêlées. La machine était 
composée d'un cylindre en cuivre et d'un autre en bois ; on pres- 
sait l'un sur l'autre, par le moyen d'une forte vis qui appuyait 
sur un mouton qui portait les paliers du premier cylindre. On 
reconnut dans cette machine un grand inconvénient : la pres- 
sion nécessaire pour écraser l'or occasionait un tel frottement 
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sur les paliers de cuivre, qu'ils étaient uses en peu de temps ; 
alors ils ne pressaient plus avec la même force sur les tourillons; 
ce qui faisait qu'une pièce d'ëtofïe était sensiblement plus écrasée 
au commencement qu'à la fin. Le cylindre de bois éprouvait de 
grandes variations dans sa forme. V^mcanson essaya successi- 
vement des cylindres de chêne, d'orme, de platane, etc.; et 
aucun ne put conserver sa rondeur pendant vingt-quatre heures. 

972. Le génie de Vaucanson surmonta ces obstades, et il 
imagina une machine où, par un artifice ingénieux, on peut 
toujours donner aux deux cylindres une pression uniforme et 
constante, malgré les variations qui pourraient arriver dans la 
rondeur du cylindre de bois. La nouvelle machine fut exécutée 
et établie à Lyon, en 1754, où elle eut un plein succès. 

973. Dans cette machine à peu près semblable à la précédente, 
la pression des cylindres se fait par le moyen de deux doubles le- 
viers situés les uns au-dessous des autres; ceux d'en bas , qui sup- 
portent le cylindres de bois placé au-dessus du cylindre de cuivre, 
ont 8 pieds de longueur, et sont de la seconde espèce f leur point 
d'appui , qui est à une extrémité , porte sur le bout d'une tra- 
verse sur laquelle sont des coussinets garnis d'un collet de cui- 
vre pour recevoir les tourillons qui servent d'appui à ces deux 
leviers. A 9 pouces de distance de ces points d'appui , chaque 
levier porte un palier de fonte pour recevoir les tourillons du 
cylindre de bois. 

974. A huit fois autant de distance qu'il y en a entre l'appui 
et la résistance , c'est-à-dire , à 6 pieds des paliers , est une 
moirtaise qui reçoit des tirants de fer, contenus par un boulon 
logé dans une coche au-dessus de la queue de chaque levier. 
Chaque tirant agit comme puissance , relativement aux deux 
leviers d'en-bas , et comme résistance relativement à ceuxd'en* 
haut qui se trouvent renversés et qui sont du premier genre» 
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975. Les deux leviers d'en haut ont lear point d'appui sur 
une traverse garnie de ses coussinets , pour recevoir les touril- 
lons qui tiennent ces leviers sn^ndus ; à xo pouces de leur 
appui est une coche au-dessus , où sont les boulons qui sou- 
tiennent les tirants, et cette coche est le point de leur résistance. 
A treize fois autant de distance , c'est'-à-dire , à 10 pieds 10 
ponces du point d'appui , il y a un crochet où est suspendu un 
bassin de balance, pour recevoir des poids qu'on proportionne 
au plus ou moins de pression que l'on veut donner aux cylindres. 

976. Lorsqu'il n'y a point de poids dans lesbassins, les cylin- 
dres se trouvent pressés avec un effort qui ; suivant le calcul de 
Vaucanson ; équivaut à 11,296 livres ; 3o livres placées dans 
chaque bassin augmentent cette pression de 6,240 livres. Ces 
deux efforts réunis suffisent dans les cas ordinaires pour écraser 
suffisamment la dorure de l'étoffe. Il est aisé , au reste , d'aug- 
menter ou de diminuer la pression , en mettant plus ou moins 
de poids dans les bassins. 

977. Par la disposition des deux doubles leviers qui compri- 
ment le cylindre de bois contre celai de cuivre , il résulte que , 
quand même le cylindre de bois perdrait sa rondeur , la pres- 
sion serait toujours la même ; car les leviers librement suspen- 
dus se prêtent avec la même force aux inégalités successives que 
pourraient avoir les différens rayons du cylindre. 

978. Chaque levier ayant sa suspension particulière , ceux 
d'un côté peuvent se mouvoir indépendamment l'un de l'autre; 
et, s'il arrive que le cylindre de cuivre soit plus élevé d'un 
côté parce qu'un de ses paliers sera plus usé , le levier de ce 
côté s'y prêtera et viendra a ppuyer avec la même force. 

Les pivots du cylindre de cuivre n'ont que i5 lignes de dia- 
mètre ; ils sont pris dans un arbre de fer qui est contenu dans 
le milieu du cylindre par deux fortes croisées , dont une laisse 
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quatre onvertures poor pouvoir j. introdnivè quatre barres de 
^r roÉge. A Vantée extrémité est aàaplée une roue àetAée tpà 
«ogrène «\>ee an pîgnoa , dont Paze porte deux laanivdAes sas 
lesqnelles quatre hommes agissent. 

9791. L'ëtofïe, avant de passer soos les cylindres, est pli^ sur 
on rouleau , qui sert à eonteair rëtoffe «uctemmt tendue pour 
qu'elle ne £Bse aucun pli <piand elle passe sons les cylincbres* 

On a soin- de coudre un morceau de toile de deux aunes de 
long an commmocmentet à la fin. de chaque longueur d'ëtofie 
que Ton yeot plier sur le rouleau , et cette longueur ne doit pas 
excéder trente aunes , soit qu'elle contienne une pièce entière > 
soit qu'elle se troure formée de plusieurs morceaux. 

980. Lorsque le cylindre de cuivre est suffisamment chauffé 
par les quatre barres de fer rouge qu'on a eu soin d'y introduire 
une demi-heure auparavant , on met en place le cylindre de 
bois et le petit rouleau sur lequel on a plié l'étoffe ; on presse 
les tourillons du rouleau au moyen de. deux vis à oreilles pour 
que l'étoffe soit toujours bien tendue en se déroulant. On passe 
la toile qui se présente entre le cylindre de cuivre et le cylindre 
de bois, en delà desquels une femme la reçoit et la contient 
dans sa largeur. On lâche la corde du treuil, les leviers d'en 
haut baissant font monter ceux d'en bas; et, les deux cylindres 
rapprochés , celui de cuivre fait tourner celui de bois. 

981. Lorsque le dernier bout de toile arrive sous les cylin- 
dres, les tourneurs quittent les manivelles j on remonte prompte- 
ment les poids au moyen du treuil:les tirants de fer étantdétachés 
des leviers d'en bas , on enlève le cylindre de bois qu'on çnve- 
loppe d'une couverture de peur que l'air froid ne le fasse fendre, 
et quelque temps après on le met dans un lien humide, ou bien 
on l'enveloppe d'un linge mouillé. 

982. On a éprouvé que, lorsque le cylindre était au degré de 
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chaknr «ofifaMit poor qne la derw6 Mstât 1mm écvmée^ eeiw 
takiQSOovleors' 0e trouaient altëpées, côhirm le poaceau, le 
eimmoiêi y i» <?ert et le Hlas^ Pbar ^TÎter «et incOtt^énieDt ^ le 
meilfeur vMijen «et de passer rëtoffe a^ec jplos de cëlwitë. 

983. Si ^on fait travailler la machine trop loiig4emps ^ la chftt 
lenrdu cylindre de euivre se manquera pas d^ faire fendre 
celui de bois. C'est poûrqaoi il ne fant pas passer plus de vingts- 
cinq à trente aunes à la fois , sans changer ou faire rqK>ser le 
eylindre de bois. Il faut en avoir plusieurs de rechange^ afln^de 
profiter de la chaleur de oehii de cuivre ^ et 4e pouvoir passer 
beaucoup d'ëtx^fes en pe« de tensp8« 

Article iv. 

Gaufmge. 

• 984. Le gaufrage est une impression en creux qui fait res- 
sortir le des^n^ non pas par des conleurs différentes^ mais par nn 
relief plus ou moins saillant. Le mot gaufrer vient dune sorte de 
pâ^serie nommée gaufre , qui est formée de pâte légère qu on 
étend fluide entre deux plaques de fer assemblées à tenailles ^ et 
sur lesquelles on a gravé quelque dessin , que la pâle minoe 
placée entre ces plaques chaudes prend en se cuisant. 

985. L'opération du gaufrage a la pkis grande analogie avec 
l'impression ; on peut l'effectuer au moyen de deux planches , 
soit en métal, soit en bois , sur l'une desquelles on a tracé en 
creux les dessins que Timpression doit reproduire en relief. On 
place l'objetâ gaufrer entre ces deux planches, auxquelles on fera 
épronverraciion d'une presse : c'est ainsi que l'on gaufre une 
nmltilndé d'objets de cartonnage. 

986. Lé gaufrage des étoffes s'éflfeclue à l'aide d'une machine 
disposée comme un laminoir. Cette machine est composée d'un 
gros cylindre en bois sur l'axe duquel agit le moteur j et d'un 
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petit cylindre de fonte creux dans tonte sa longueur^ pour rece- 
voir ^ deux y trois ou quatre barres de fer qu'on fait rougir au 
feu. G est sur ce cylindre que spnt grayés et. ciselés les omer 
mens et fleurons qui doivent paraître en relief sur TétofFe à 
gaufrer^ qui doit passer entre les deux cylindres, que nous venons 
d'indiquer , et que l'on comprime fortement l'un sur l'autre 
à l'aide de deux fortes vis agissant sur des tasseaux qui cou- 
vrent les tourillons du cylindre supérieur. . 

987. Avant d'engager l'étoffe à gaufrer entre les cylindres y on. 
a soin d'étendre par dessous » et immédiatement sur le gros cy- 
lindre en bois ^ une autre étoffe de laine commune y qui forme 
une sorte de matelas dont la souplesse fait que les ornemens 
gravés sur le petit cylindre s'impriment mieux y plus profonde^ 
ment et plus correctement. . 

Au sortir des cylindres , l'étoffe porte une empreinte si forte 
du dessin que le petit cylindre a tracé , qu'elle ne la perd pres- 
que jamais à moins qu'elle ne soit mouillée. 

988. Ce sont les étoffes épaisses et velues > telles que le velours 
d'Utrecht y que l'on soumet ordinairement au gaufrage. Leur 
épaisseur faut que les parties saillantes du corps gravé qui les. 
comprime couchent les poils y resserrent le^tissu de l'étoffe dans 
les parties qui leur correspondent y et donnent beaucoup de 
relief au reste. 

Article v. 

Ratinage. 

989. Le ratinagey autrement nommé^iie^ est une opération 
que l'on fait subir aux ratines y aux peluches y à l'envers du drap 
noir et à quelques autres étoffes de laine ; elle consiste à disposer 
les poils qui couvrent la surface de l'étoffe en forme de petits 
l^pUvtons. Cette opération se fait à l'aide d'une machine repré-; 
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sentée PI. XXXVII , % i , 3, 4 et 5. Les parties principales 
de cette machioe sont deux madriers a^ b y superposes Fun à 
l'autre^ et dont les surfaces qui se touchent sont couvertes de 
sable fin qui y est attache avec de la colle-forte ; c'est entre ces 
deux madriers que passe Tëtoffe à ratiner ; le madrier inférieur a 
est immobile , le supérieur b reçoit un petit mouvement alter- 
natif circulaire , au moyen duquel il frotte le madrier fixe y ou 
pour mieux dire^ le drap qui se trouve interposé entre les deux. 
C'est ce frottement qui produit le ratinage. Le madrier b reçoit 
le mouvement dont nous venons de parler /par le moyen de 
deux manivelles coudées adaptées à l'extrémité supérieure de l'axe 
de chacune des lanternes x^y ^ ( fig. i, t^eiS).Oïx voit plus 
distinctement ( fig. 3 ) la disposition d'une de ces manivelles z. 
D après cette disposition il est évident que les lanternes x yjrvLt 
peuvent tourner sans que leurs manivelles z ne fassent trémous- 
ser le madrier b appelé frisoir. 

990. Le moteur est appliqué à l'axe de la roue d qui engrène 
avec la lanterne horizontale c y sur l'axe de laquelle sont établis 
les deux rouets égaux g et /. Ces rouets mettent en mouvement 
les lanternes verticales «r ^ j^> qui y comme nous l'avons déjà dit, 
font agir le frisoir b. 

Un autre engrenage indiqué par les chiffres i , a , 3 et 4 sert 
à communiquer au rouleau ou ensouple p y un mouvement de 
rotation dont la vitesse est déterminée par les proportions de 
cet engrenage composé de deux lanternes i , 3 , et de deux 
roues dentées 2 y ^. 

991. L'étoffe à ratiner, avant d'arriver au frisoir b, se replie en 
divers sens sur trois rouleaux , comme on le voit (fig. i),etplus 
particulièrement (fig. 6). L'étoffe passe ensuite entre les deux 
madriers aetb dont elle, éprouve l'action y puis elle descend sur 
le rouleau ou ensouple p y qui tire, peu à peu l'étoffe , de manière 
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que cbacwoB de ses parties reste assez long-lemps entre les 
deux madriers aetb, poor qu'elle soit ratinée ou boutonnée , 
et pas tsses pour que les poils soîeat détruits et •emportés. 

99^. Le rouleau ou eoismiple p est couyert sur toute sa sur- 
face de pointes de cardes dont les griffes «ocrochent TétofTe et 
la tirent. 

Le frisoîr b est suspendu par chacun de sesLouts à un levier t 
qui Jcame la fiaciirté de 1 élever , pour faire passer VétofYe entre 
sa surface et celie du madrier ûxe a. Pour que toute 1 étendue 
de Fitoffe puisse ^éprouver 1 actimi du frisoir, on a soin^ avant de 
la passer dans la machine^ d^attacher à son bout un morceau de 
drap blanc. Cette réunion ne se fait point par une couttire^ mais 
à Taide de deux broches de fil de fer qu'on y enclave. 

993. Deux ouvriers dirigent raction de cette machine ; Tun 
veille à ce qu'il ne se fasse point de plis; Fautre ^ avec une sorte 
de béquille^ détache Fétoffe du rouleau hérissé de pointes lors- 
qu'elle s'j attadie trop fortement ^ et quelle s entortille autour. 

CHAPITRE TROISIÈME. 

Grillage , tondage et ciselage. 

ABTICI.E PREHIBB. 

Grillage des étoffes. 

5^. Li'EXPÉiiWfwcE a démontré qu en brûlant un fiï de ma- 
tière végétale on obtient une ecission nette , et que l'état d'in^ 
flammatîon on d'kicandescence se termine très-promptement. 
Le iil de matière aninale y an contraire , ^enflamme et hrfile ra- 
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pidement;. il répasid en bcûlaol âac adeur empyrouftntique , et 
laisse nmet nutbèrexharlwDseust et g^assa 

L'ÎAdustiriea mi^ àpnât l'ofaservatioa qM tfouâ .vemms d'ë^ 
noQcer > et Fao a adoptb^ le grillage powr le velotrrs de cototï 
dont las poils , sans «tte opératMo ^ présenCeraieiHf des pomtes 
moiuisieuisefl et inégalea , oair les /orées ( eiseaœt ) niargr^sent sur 
ces poÂfe que très-ûmparfeitemeot ^ et You sait d'aiRears combien 
il importe que tous ks poiia d'ua yelôurs quelconque soient 
coupés oet et à une miéme hauteur 'y et quiJB s^émoussent et^ë- 
panoutssent suff le même plam 

Ou grille; les2 autres étofTes de coton: pou* dépouiller ^r sur^^ 
face du duvet <|ui les couvre^ afin qaeHes afiient plus d'ëclat et 
l'apparence d'une pluis grande finesse. Qnekpies étoffes ^ comme 
le basin y la période, etc. , dmvent être grillées sur les deux sur- 
faceÇ) c'est-à-diore^ à Fenvieirsi et à reodrovl; d^auives ne le sont 
qu a Uendl-oit. 

gg5\ Les UMchines à griUer les étoffes consistent^ en général, 
en un fourneau dont la Toùte est formée p«r une pfeque de fer 
coulé ou laminé, courbée daii& toute sa longueur en forme de 
demi-cylindre. Le fea, qu'on entretient sous celle pièce pendant 
tpute Topération du grillage^ lui communique le degré de eba*-' 
leur nécessaire pour brûler le duvet de l'étoffe. Pour que 
l'étoffe ne puisse être endommagée, il faut qu^etle passe avec 
rapidité sur la plaque ckauff^e. On lui imprime la vitesse con- 
TenaUe, à l'aîde d^un treuil muni d'une manivelle. 

996. Le fourneau peut être échauffé indifféi^enmient avec du 
bois ou de la houille. 

Dans: quelques machines de ce gemie on suspend, aurdessusi 
de la plaque chauffée, une espèce de couvercle en fer, qui sert à 
concentrer la chaleur et à la réAéchÎT gur Pétoffe, qui passe entre 
la plaqué et ce couvercle. 
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997. Les fig. I et 3, PI. XXXIX, reprëseatent la machiue 
à griller les étoffes; la fig. i en indique une coupe latérale , 
St on voit le plan fig. 3. A est le fourneau , — B la cheminée 
de ce fourneau, -*c la grille sur laquelle on dépose le combus- 
tible, — dd la, plaque métallique destinée à produire le grillage, 
— y lensouple. ou rouleau sur lequel est enveloppée l'étoffé à 
griller, — z le treuil à manivelle, qui imprime le mouvement à 
l'étoffe, et la fait passer rapidement sur la plaque dd. 

.998. Le réflecteur, dont nous avons parlé (99^)» n'est point 
représenté dans les fig. i , 3. Ce réflecteur donne le moyen de 
hâter la chaleur, de la concentrer, et de l'étendre plus également; 
mais on s'est aperçu que la plaque fixe dd^ par l'action du réflec- 
teur, perdait bientôt son poli; et qu'en travaillant journellement , 
elle devenait bientôt hors de service. Ce motif a déterminé 
plusieurs manufacturiers à abandonner l'usage du réflecteur. 

999. On a tenté de garnir les parois intérieures du fourneau, 
de plaques fort épaisses en fonte; mais elles s^échauffaient si 
fortement, qu'elles se trouvaient rongées en peu de temps: un des 
revétemens qui réussit le mieux à l'intérieur, se fait avec des 
morceaux de tuiles mastiquées avec de l'argile mêlée de terre 
calcaire; et, à l'extérieur, on n'a rien trouvé de préférable à un 
bon torchis d'argile et de bourre. 

1000. Le velours de coton se grille, en chanffant la plaque 
entre le passage an cerise brun au f'i/, ou du cerise çifan blanc. 
On pourrait craindre que ce dernier degré de chaleur ne brûlât 
l'étoffe; mais, quand on en fait usage, on a soin de ne faire 
loucher le velours que sur une moindre partie de la surface de la 
plaque, c'est-à-dire, sur trois à quatre doigts de large seulement. 
Alors, le plan qu'occupe l'étoffe qui passe sur la plaque, se rap- 
prochant beaucoup de la tangente, il y a peu de pression et de 
frottement sur cette plaque. 
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1001. En supposant la chaleur au plus haut degré, on passe la 
pièce dessus avec célérité quatre fois de suite, deux fois en 
allant et deux fois en revenant; on la lève promptement, et on 
l'éventé aussitôt. 

looa. Il est essentiel, quel que soit le degré de chaleur de la 
plaque, que la vitesse de l'étoffe soit uniforme; car il est évi* 
dent qu'une marche inégale doit produire des défectuosités 
sensibles. 

ioo3. Lorsqu'il s'agit de griller une pièce de velours, on la 
roule sur l'ensouple^y on la passe sur la plaque, et de là on 
attache son extrémité antérieure à une toile qui entoure le 
treuil Z} en tournant celui-ci, on amène la pièce i^, Vy (^, qui, pas- 
sant sur la plaque, s'y grille en même temps qu elle se déroule 
de dessus le premier treuil; on la ramène de la même manière, 
en la faisant passer en sens contraire une seconde fois sur la 
plaque. 

ioo4* Quand on veut que l'étoffe touche la plaque en un plus 
grand nombre de points, on la passe au-dessous du treuil j^, et 
on suspend un poids à l'ensouple chargée de la pièce, afin que 
ce surplus de résistance, en attirant la pièce, lui donne une ten- 
sion convenable ; l'on change ce poids quand la pièce a passé de 
l'autre côté. 

ioo5. On ne doit point oublier que, si l'étoffe séjournait un 
instant sur la plaque, elle serait brûlée jusqu'à la chaîne; cepen- 
dant on peut voir, sans crainte, lorsqu'on passe rapidement 
l'éloffe sur la plaque rouge , s'élever, au travers^ une fumée 
épaisse mêlée d'étincelles et de flamme. 

1006. C'est pour faciliter le grillage de l'étoffe d'un bout à 
l'autre, qu'on enveloppe les treuils d'une grosse toile, dont on 
attache les bouts à la pièce d'étoffe à griller, avec une aiguille de 
fer mince et longue qui y reste entrelacée pendant l'opération. 
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loo'j. Le premier treuil éta©t garnie et Vëtode roulée dessus , 

ou amèEie le bout de la toile de l'autre treuil jusqu'au pemier, 

eu le faiâdut passief par-dessuâ la plaque» et ob la rëvmît Ht lun à 

lautre. Si la toile appuyait immëdiatemeut sur la plaqua pendant 

ce tempa^elfe se birûjerait; pour empêcher cet accident» elks est 

s^ppof tée par uu cadire de fer suspendu au>-de6sus de la plaque 

par u»e coj^de qui passe sur une poulie. A l'instant qu'on ^eut 

^ commencer un grillage, louvrier lâche la corde qui socMÎeat le 

cadre e9 laiv» et l'abaisse sur hs c6ié& du fourneau; la toile 

appuie sJio«^ sur k plaqua; et un autre ouvrier» sans différer «i 

instaïUï» tourae la manivelle. L'opération fiuie» on relève le cadre. 

1008^ Il existe d'autres appaieîls pour griller le poi( d^ quel^ 

ques espèces d'éto£Bes. Ces appareils consistent eu une petite 

auge ou gouttière de cuivre ëtamé» de forme demi-cyliadrique^ 

et remplie d'esprit*<de«ivin. Cette gouttière est placée un peu en 

avant» très- près et au-dessus d'un rouleau mobile» sur lequel 

passe l'éu>ff« sans s'y enarouler; ob. le tourne» on le recule ou* on 

Fapproche suivant le besoin^ 

1009. ^ chacun de ces appareils sont adaptées» V. Une brosse 
qui relève les poils de l'étoffe» avant quelle n'éprouve» Faction de 
la flamme de l'esprit-de^vin; 2^ uoe lame un peu tranchante 
qui nettoie l'étoffe après le grillage. 

L'étoUTe » ^ se déroulant de dessus un rouleau » et en s'enve- 
loppaut sur uu autre» passe au-dessus de la'flamme' de l'esprit*- 
de-vin », qui brûle très-bien sou poiL 

AhTICLE II* 

Tondage du drap. 

loio. Avant die parler du tondage des draps» il fout que nous 
nous occupions d'une autre opération qui précède ce tondage» et 
qui succède au foulage dont il a déjà été question (894}* 
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Lainage du drap. 

lot t . Le laÎMgie «i f&tee kit de rèmcner à Vnv» ûts& surfaces 
d« dmp le fl«s ignmd nombre possible de poils pour former 
ua dav«t bien nmirri, qm dxnt cotirrir «ntièremenl Sà corde. 
Autrefois on fcieait 4 l'aide d'an <wtil (PI. XXIV, fig.&), 
nommé croisée, et garni de chardons. On étendait le drap à 
Utnw «or deax perci^es bmrixontalets, suspendues an plâUcW; 
tlors dcoK «uvrieis, «enafnt «hacun, dVine maiin toppoiséè, une 
croisée gamie de chardons» et d« l'^utcts, une croisée "nde, éle- 
vaient en même temps les bras; chacun d'eux faisait agir là croi- 
sée garnie smr la partie «nténetore du drap« tandis i^u'aveb la 
croisée ride, ils soutenaient 4e drap par-^lerrière, de aorte i)ue 
rétoflfe, qra éprouvait l'action des chardons, se trouvait serrée 
•atre les deùi croisées «pposëes l'une â l'autre. Les croisées, 
ainsi ttiMKBuv-rée», paircourMeut tHKKsessivenient toute féiendue 
du drap^ 

On « diepoit eu recours àut raèdiines à lâiner, dt>bt le tt^- 
vail est plus régulier, et incttmparal^ement plus prompt et pluâ 
économique* 

ioift« Une madiine à lainer (PI. XXIV, % t et 8) est com- 
posée de» parties suivantes ï t*. D'un cylindre A de six à sept 
pieds de longueur, et dont le diamètre est de trois^ pieds; la sur- 
face de cccyiitidre est couverte de têtes de chardons. Ou bien de 
eardes; •*» de deuk rouleaux ou^néioupies 5, t, pla&ées des deux 
OÔléB du cyliudre » : C'«st sur ces enSOuples que s'enroule et que 
•9 déroule Boceessivetii^tit la pièce de drap âOumise au lainage; 
3\d6 deux barres if, «, qu'où peut «flever ou abaisser à l'aide 
des vis et) y-, «lle« règlent la compression de Této^e sur te 
eylindre. 

toc^. PoMr qu^ le lainage ait Iteu, il faut nécessairement que 
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ce cylindre A ait un mouvement plus rapide que les ensouples ; 

un engrenage m^n^p détermine le rapport de leur vitesse. 

L engrenage est composé d un pignon n fixé à Taxe du cy- 
lindre A, et de deux roues dentées égales^ m etp, adaptées à Taxe 
de chacune des ensouples. Le moteur agit sur une manivelle ^ 
ou bien sur une poulie établie à une des extrémités de Taxe du 
cylindre» 

10 1 4* Chacune des roues m et p doit être munie indispen- 
sablement à'nn leçier à verrou y pour que l'ouvrier qui dirige 
la machine puisse la faire subitement engrener ou désengrener 
s'il le faut. 

Voici le motif qui rend cette disposition nécessaire : il faut, 
pour lainer complètement une pièce de drap , la faire passer et 
repasser plusieurs fois sur le même cylindi-e garni de chardons; 
dans chacun de ces passages une seule ensouple doit communia 
quer directement, par son engrenage, avec Taxe du cylindre A, 
et l'autre ensouple doit suivre librement les mouvemens de 
celle-ci; de sorte que le drap qui s'enveloppe sur la première, se 
déroulé de la seconde sans empêchement. Il est évident que, 
toutes les fois que Ion voudra faire rétrograder l'étoffe, c'est- 
à-dire, la développer en sens inverse, Tensouple qui était libre 
devra être assujettie au mouvement du cylindre, et l'autre devra 
désengrener. 

101 5. Les diverses machines à lainer ne diffèrent essentielle-' 
ment que par la position des ensouples respectivement au cy- 
lindre. Dans la plupart ces ensouples sont placées à la même 
hauteur, l'une en avant et l'autre en arrière du cylindre, comme 
on le voit , fig. 8. Dans quelques autres , une d'elles est placée 
au-dessus du cylindre, et la seconde en dessous; cette disposi- 
tion est moins commode que la précédente. La France ne po$-<» 
sède ces machines utiles que depuis un petit nombre d'années. 
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Toîidage du drap. 

ioi6. Le tondage des draps se fait^ oa avec de grands ciseaux 
nomxn^ forces f mis en mouvement par rouvtier mémej sans 
intermédiaire , ou bien par des moyens mécaniques. 

D paraît que l'invention des machines à tondte le drap rer 
monte à une ëpooue assez éloignée. En 1758^ un fabricant 
anglais^ nommé JSi^eret, résidant à Heytesbury^ dans la pro-- 
vince de Wilts, fît usage ^ dans sa fabrique , de machines de 
cette espèce mues par Teaù, au moyen desquelles trois cents 
ouvriers furent mis hors de travail; ces malheureux, se trouvant 
sans occupation, brûlèrent la manufacture, et le propriétaire 
éprouva une perte de plus de i5,ooo livres sterlings. Sur les re* 
présentations des magistrats de Heytesbury, le gouvernement 
Anglais accorda, en indemnité, la même somme de i5,ooo llv. 
sterlings à Éi^eret, qui rétablit ces machines. Depuis cette ëpo« 
que, elles ne cessèrent d'être généralement en usage dans les 
manufactures d'Angleterre. Ce nest que depuis la révolution 
qu'elles sont connues et adoptées en France. 

1017. Avant de décrire les machines à tondre, examinons 
une /orce à main," dont. on na pas ^ibandonné l'usage dans la 
tonture de quelques espèces de draps superfins, pour lesquels 
on préfère la perfection à l'économie. 

10 1 8. Le nom forces dérive du mot latin forfîces. Ce sont 
de grands ciseaux, dont les lames (fig. 8^ PL XXX ) sont 
adaptées à un ressort z, qui tend continuellenient à les éloi- 
gner Tune de l'autre. Un méci^nisme particulier sert à faciliter 
le rapprochement des deux lames au moment de la tonture; 
ce mécanisme, représenté séparément PL XXX, fîg. 9 , est 
ainsi disposé ". deux pièces i et g sont réunies par une courroie 

Des Machines propres à confeciiofmer les étoffes. 4o 
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aya}\a pièce g y nommée maniqu€y embrasse le dos d'une des 
lameSy qu'on désigne par le nom de couteau femelle i de chaque 
côté de la manique il y a une boucle de fer où s'attachent les 
deux bouts de la courroie à^a : l'autre pièce r s'appelle m#î/- 
loche; elle perle un mandie que l'ouvrier emp<Mgiie^ et sert à 
donner le qaouyement à k lame appelée coêiteau mâle» 

Z019. Ou . Voit (fig. 8 , PI. XXX \ la. positiou qu'occupent 
la manique ^ M la mailloche u Le couteau femelle b^ by coofare 
le dos duquel s'appuît la nkauique » est chargé d'un poids de 
plomb py suffisant pour l'affermir sur la table a tondre. Entre 
le couteau femelle et le ressort t y est attachée une pièce de bois 
angulaire e appelée billette; elle sert de poignée à louvrier, qui 
la saisit de laihain gauche. 

1020» Le tranèhaat du couteau femelle est fort mince, et ter- 
miné par un biseau presque insensible; celui du couteau mâle 
est plus £>btus^ amsi que son tranchant Les James ont deux 
courbures, quion désigne par le nom de ctdibte^ l'une, pour les 
£ftîre poser exactement sur la table, et l'autre, pour que le tran- 
chtiM^uieee -toiidre les poib aussi près qu'il le faut du fond de 
l'étoffe. 

103I. Pour que lé feu des fwces soit autanit que possible 
égal, facile etdoiax, il fkvt^e le ressort Zy en forme d'anneau , 
soit irèS'liémt; on obtient cette qualité par l'étradue de l'anneau, 
et par une fabrication soignée. On doufie communément un 
pied de diannôtre à l'anneau pour des branches f^, i^ de 17 k 18 
pouces de Iitfngoeur* Le couteau femâlie a 7 pouces de largeur 
dans le bbs, et 6 pouces en haut; le mate est proportionnelle* 
ment plus étroit de ti a 3 lignes; ib pèsent ensemble a8 livres; 
enfin, la longueur totate des forces est de 4^ pieds à 4 pieds et 
àtmiy et kur p6lds est de 35 à 36 livres. 

icna. La bonté dNme/on» résulte d'^ne bonne trempe, d'un 
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bon calibre^ de la juste proportion de ses parties et d'un mon- 
tage soigne. 

Les tables de iondage doivent être eonvenablemeiit rembour- 
rées. Il est avantageux que le rembourrage soit uni et plat, et 
non bombe ; qu il ne soit ni trop dur , ni trop mou» Les forces 
s'enfoncent dans un rembourrage trop mouj et il est difficile, 
sur un coussinet trop dur, de les diriger et de les fairç opërer 

avec égalité. 

Mécaniques à umdre le drap. 

ioa3. Les mécaniques à tondre le drap sont de deuic espèces; 
les premières contiennent des forces à peu près $e(nb]jBJ)les A 
celles que nous venons de décrire; elles sont désignée? par le 
nom de forces mécaniques j les antres s'appeUlent tondeuses , et 
elles rasent le drap au moyen de laicnes trapchjmïes ^dap^é^ à 
une roue ou à un cylindre tournant. 

Forces mécaniques. 

1024* ^^ naachines connues sous le nom de forées méca- 
niques, sont ordinairement composées, i^. de grands oiseaux ou 
forces à deux couteaux, dont un fixe et Tautre mebite, c est-a- 
dire, doué du petit mouvement de va et vient, d'où déif'ive 
l'action du tondage; ce mouvement est produite 4'aiâe d'une 
axe coudé ou .manivelle; 2^.^'une ensonpie sur laquelle est en-> 
veloppé le drap à tondre ; 3*. d'un cylindre revêtu de -pointes 
t[ui attirent -le drap pour lui faire éprouver successivement le4on- 
dage sur toute sa surface; 4''« d'un cylindre-^l^osse, pdacéen^re 
l'ensoupte et les forces, pour bien relever les poils dn drap 
avant la tonture. iToutes ces parties sont combinées ensemble 
par des engrenages, ou par des courroies sans-^ qui transmet- 
tent à chacune d'elles je degré de vitesse convenable. 
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1025. Les fig. 3 et 4> P^- ^^lï > indiquent deux mécani- 
ques à tondre^ qui ne diffèrent entre elles que par la nature 
du mouvement transmis au couteau mobile. Dans les deux 
figures les mêmes lettres indiquent les mêmes objets. Ainsi a 
désigne 1 ensouple qui porte la pièce de drap à tondre; — & le 
cylindre^brosse qui, en frottant le drap qui passe au-dessous 
de ce cylindre, relève les poils; c'est à laxe de ce cylindre que 
sont adaptés les coudes ( autrement dits manivelles ) qui agissent 
sur le couteau mobile, par Imterioiédiaire d une tringle ou d'une 
courroie; c'est aussi à l'extrémité de cet axe que le moteur 
exerce son action; — c^le couteau mobile des forces; — i/, le cou- 
teau fixe : ordinairement, un ressort comprime la surface su- 
périeure du couteau mobile, pour que son tranchant s'appuie 
mieux sur le drap; — /, le cylindre revêtu de pointes, lequel 
attire progressivement le drap. 

ioa6. On remarque, fig. 3, que le couteau mobile c^ ayant 
ses deux bouts retenus dans une coulisse, se meut parallèlement 
à lui-même, lorsqu'il est tiré par l'action des manivelles x^x y 
et repoussé par la réaction des ressorts j^, y. Cette méthode est 
vicieuse, parce qu'une trop grande quantité de poib se trouvent 
en même temps renf(M*més entre les deux tranchans, de ma- 
nière que l'action des forces devient pénible , et exige un trop 
grand effort. 

1027. La disposition des forces, indiquée fig. 4> doit être pré- 
férée. Le couteau mobile c est doqé d'un mouvement alternatif 
circulaire comme les forces à main^ son centre de rotation est 
en f> ; le jeu de la manivelle x l'attire de gauche à droite, et la 
réaction du ressort j^ lui imprime un mouvement contraire. On 
voit qu'une corde m, m , m établit la communication entre la 
manivelle et l'extrémité pàu couteau mobile, et qu'une autre 
corde n réunit ce même point au ressort^. 
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Forces mécaniques de M. Leblanc-Paroissien, PI. XLII,fig. 1,2, 5, etc. 

^ 1028. En i8o3, M. Lèblanc-Paroissien de Reims^ prit an 
brevet d'invention pour diverses modifications aux machines 
appelées forces mécaniques. Dans toutes les machines que 
M. Leblanc à proposées, \es forces qui doivent tondre le drap 
sont placées sur un chariot qui a un mouvement de translation 
rectiligne le long d une coulissej pendant que ce mouvement a 
lieu, un mécanisme particulier ouvre et ferme alternativement 
le couteau mobile, qui , de cette manière, coupe tous les poils 
qui se présentent sur son passage, en parcourant toute la lar- 
geur du drap étendu sur le coussin d'une table à tondre , placée 
tout à côté. 

1029. Les fig. I et 6 représentent des tables à tondre , oii l'on 
remarque que le coussin a, a est soutenu sur quatre vis, au 
moyen desquelles on en règle la position. La fig. 10 indique le 
plan du chariot sur lequel les forces sont posées : on reniarque^ 
dans ce chariot, une disposition ingénieuse, qui consiste à placer 
de chaque côté un ressort^,^, qui porte des galets x^x^x, x, 
lesquels , en réagissant contre les parois latérales de la coulisse^ 
rendent le mouvement du chariot plus régulier. La fig. 3 in- 
dique des crochets, au moyen desquels on arrête le drap sur le 
cous&in. 

io3o. On voit, fig. 3 et 4> l'élévation et le profil d'un support à 
coulisse, le long duquel se meut le chariot des forces. Lorsqu'on 
veut mettre la machine en action, on place auprès, et parallèle- 
ment au support, une des tables à tondre^ fig. i et 6. Alors le 
couteau inférieur des forces, soutenu à son extrémité par un 
galet^ s'appuie sur la traverse A^ le long de laquelle il se 
meut. 

M. LebUmc a indiqué trois moyens pour/aire agir les forces, 
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et pour donner simultanément un mouvement de translation 

au chariot qui les soutient. 

io3i. Les fig. 3 et 4 se rapportent au premier moyen. Deux 
cMdes Xy x^ x^ X ^^y^y^y^y attirent le chariot en sens con** 
traire ; toutes les deux portent un poids^ mais le poids h est plus 
lourd qoé le poids /?; de telle manière que celui-ci ne peut agir 
que dans le cas où 1 on rende inerte l'action du premier; à cet 
effet la corde x^ Xf x^ x porte une petite plaque dans laquelle 
plosieun trous sont forés : il est évident que, si Ion introduit un 
verrou l dans un de ces trous ^ le poids h sera sout^iu, et ne 
nourra plus agir. Le verrou / est à l'extrémité d'un levier à bas- 
cule qui^ par l'intermédiaire d'un fil m^ d'un levier coudé n et 
dWe tringle s^ communique avec le levier t. Ainsi ^ si une 
force quelconque agit sur ce levier et le soulève , il est évident que 
le verrou /sort du trou de la plaque^, et qu'alors le poids h^ plus 
Ibrt quele poids /?, entraîne le chariot g^ et lui fait parcourir toute 
lalotigoeur de la coulisse de droite a gauche. Si au contraire on 
^t remonter le poids h au point die pouvoir insinuer le verrou 
dans la pktqaej't 1^ P^i*^ Pf «^'étant plus contre-balancé , attirera 
le t^hariot de gaucheJi droite. 

xo33 , y oyoos main tenant comment on peut faire a^ les lames 
^es forces durant cette translation du chariot. Lemoteurimprime 
un mouvement alternatif de balancement à Taxe a, lequel porte 
une w dent barres b, h qui lui sont parallèles; une tringle dy 
terminée à sa partie inférieure par un crodiet , se combine avec 
«ne de ces tringles, et, par le haut, avec une sorte de fourchette e 
«ni met m mouvement une des branches des forces, lorsqu'elle 
«t tirée et poussée alternativemeot par la tringte dj laquelle 
jpeiit suiwe libroment le mouvement progressif du chariot, en 
parcourant la longueur de la barre * qui agit sur son cpoobet 
qonnd'^edesceiad, i»ais c^i l!abaudonne quand efie remonte. 
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' io33. Dans la machine indiquée fig« 7 et 8 , le mëcanispoie 
qui fait agir la lame mobile des forces est le même; mais on a 
supprimé les poids qoi imprimaient nn mourement de transla*^ 
tion au charMt , pour y si^distitoer ane sorte de levier de la ga* 
roBSte u (a). Le levier de la garouste ( fig. 9 ) est combiné avec 
une crémaillère fixe j^^ y, qtti parcoort on pignon x^ monté sur 
Taxe ^e la roue k rochet da lef^ier de la garouste , qni ^ rece^ 
vant son moavement de celui des forces mêmes , fait avanceit 
leur chariot sur le drap y toujours proportionnellemmit à la vitesse 
de leur propre mouvement. 

io34* La figuihe 5 représente une table à tondre où le drap; 
pris dans le sens de la longueur ^ est ramené successivement 
sous les forces y par le mouvement de la machine même. La 
pièce de drap roulée sur un cylindre a y passe sur le coussin 6 y 
ou travaillent les forces y et est tirée par le cylindre c cnrmé de 
dents de cardes ; ce cylindre est mû par un lei^ier de la ga-- 
TOUS te. Le drap passe ensuite entre des rouleaux g y comprimés 
par un levier et un poids ;? , et de là il descend à terre. 

Machine de M. Fryer , PL XXX , fig. 5, 6 et y. 

io35. La machine de M. Fryer produit trois opérations ; elle 
tond le drap , elle le brosse après le tondage , et elle le cylindre. 
Cette machine est représentée de profil fig. 7, et on voit , fig. 6 
et 5, le plan et l'élévation du mécanisme dés forces , dessiné -sur 
une plus grande échelle. 

10 36. Les forces que M. Fryer a adoptées sont formées de 
trois pièces , deux mobiles a ^ a ( fig. 6 ) ^ et une fixe hyb. Les 
axes de rotation Cy c des lanies mobiles correspondent aux deux 

(a) Voyez la description des leviers de la garouste y Traiié de la composition 
dts machines , p. 394» 
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extrémités de la lame fixe. Au-dessus des lames mobiles a > a 
( fis* 5 ) . se trouvent deux ressorts d , d , destinés à les com- 
primer. La pression de ces ressorts se règle à volonté qu moyen 
des vis ty r qui agissent sur le bout replié «r^ x de chaque ressort. 

1037. La lame fixe est plane; les deux mobiles ont due légère 
convexité du côté du tranchant. Un axe coudé m ^ m { fig. 6 ) 
met en mouvement les lames mobiles par Tintermédiaire des 
bièlesn> n, et un engrenage ;> ^ /? détermine la vitesse du 
mouvement. 

io38. On distingue^ fig. 7, toutes les partiesde la machine vues 
en profil. Le moteur agit sur la manivelle i ^ à l'axe de laquelle 
se trouve la roue dentée 2 , qui engrène avec le pignon 3 , fixé 
sur l'axe coudé. Nous avons dit que cet axe coudé transmet le 
mouvement aux lames mobiles par l'intermédiaire de deux 
bièles; ces hièles sont désignées par les chiffres 4^4- 

1039. Une vis sans-fin , adaptée à l'axe de la manivelle i , 
transmet le mouvement à une roue 5 , dont la tige inclinée 6y 6 
est munie d'une autre vis sans-fin 7 , qui agit sur la roue den- 
tée 8 , pour faire tourner avec la vitesse convenable l'ensouple 
de décharge 9 j c'est ainsi qu'on nomme le cylindre qui reçoit 
le drap après le tondage, le brossage et le cylindrage. 

io4o. Le drap que Ton veut soumettre à Faction de la ma- 
chine de M. Fryevj passe d'abord entre les deux barres lo, 10, 
lesquelles ont pour but d'effacer les plis et de tendre également 
la surface du drap sur toute sa largeur. Le drap suit la trace 
ponctuée 11 , 11 ; il rencontre la table 12 , 13 ^ sur laquelle il 
s'étend^ pour subir l'opération de la tonte. Cette table , qui tourne 
autour du centre 1 3, peut recevoir diverses inclinaisons à l'aide 

de la vis i5. 

1041. Le drap descend ensuite et passe devant un tube cy- 
Uadrique i5 , perforé de trous qui livrent passage à la vapeur 
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de Teau chaude destinée à humecter et à adoucir le drap ; le- 
quel, après avoir passe devant le tube i5, rencontre le cylindre-^ 
tarasse i6,dont le mouvement de rotation agît en sens contraire 
de la direction de 1 étoffe en descendant : ce cylindre-brosse est 
destiné à coucher le poil du drap. 

1042. En dernier lieu, le drap passe entre deux cylindres 
17, 17, en métal creux, que l'on chauffe à l'aide de la vapeur de 
l'eau bouillante pour catir l'étoffe, c'est-à-dire, lui donner le 
lustre convenable. 

La machine de M. JF/yer, bonne pour les draps de mé- 
diocre largeur, est mue par une petite machine à vapeur, dans 
laquelle la vapeur qui agît n'est point condensée par une injec- 
tion d'eau froide, comme on le pratique communément; mais 
elle est employée avec utilité à chauffer les cylindres sus-indi- 
qués. 

Tondeuses* 

1043. Les tondeuses diffèrent des forces mécaniques en ce 
que, i\ elles ont plusieurs couteaux mobiles, et les forces mé* 
caniques nen ont quun seul; 2^ ces couteaux sont tous 
adaptés ou à une roue, ou à un cylindre; 3\ ils agissent par un 
mouvement circulaire continu , tandis que le couteau des forces 
mécaniques a un mouvement alternatif. 

io44- On connaît deux sortes de tondeuses : les premières ont 
des lames planes qui forment les rayons d'une roue tournante à 
laquelle elles sont adaptées; les secondes ont des lames héli- 
coîdes enchâssées dans un cylindre horizontal tournant. Exami- 
nons les unes et les autres. 

Tondeuses à lames planes , PL XLI , fig. i , a ^ 5. 

1045. Ces tondeuses sont, comme \es forces mécaniques, 
garnies, I^ d'une ensouple, autour de laquelle le drap à tondre 
Des Machines propres à confectionner les étoffes. 4 1 
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est enveloppé; a^ d'un cylindre-brosse j3*. d une lame fixe, qui 
coopère au londage, en se croisant avec les lames mobiles; 
4^ d'un cylindre garni dépeintes, pour attirer progressivement 
le drap soumis à l'action du tondage. 

On voit, fig. 5, une roue horicontale a, a, dont les rayons 
bjb^b^byb ^ont autant de lames tranchantes. Ces lames peu- 
vent tondre, toutes à la fois, deux pièces de drap sur une lar- 
geur médiocre , placées sur les tables A et B, dont chacune est mu- 
nie dune ensouple c, c; d'un cylindre-brosse rf, df d'une lame 
fi^«J>jry^'> enfin, d'un cylindue/,/ revêtu de pointes. 

1046. La tondeuse, dont on voit l'élévation et le plan fig. i 
et % y diffère de la précédente par la position de la roue a y a à 
lames tranchantes, laquelle est verticale aii lieu d'être ho- 
rizontale. 

1047. L engrenage i, 2, 3, 4> 5, 6 et 7, transmet le mou- 
vement à toutes les parties qui composent cette machine , c est- 
A'-dire, à Fensouple; au cylindre-brosse y aux rouleaux qui di- 
rigent et attirent le drap. Laxe de la roue a, tf, sur lequel agit le 
moteur, porte une vis sans-fin 7 qui engrène avec le pignon 3 , 
dont l'axe est celui de la roue concentrique 4 9 qui transmet de 
droite à gauche le mouvement aux autres roues dentées. 

1048. Les tondeuses que nous venons de décrire sont fort 
simples, mais elles laissent plusieurs choses à désirer; celles à 
lames hélicoïdes, quoique plus compliquées, présentent une 
plus grande perfection, et la célérité de leur travail surpasse de 
beaucoup celui des autres machines anal4>gues que nous avons 
examinées. 

Tondeuse à lames hélicdides , de M^ Stephen Price , PI. XLIU, fig. i , 
2 ci 3 , et PI. XLIV , fig. i , 2 , 3, 4 ci 5. 

io49« ï^^ patente qu'a obtenue M. Price pour cette belle in- 
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vention,esten date du 12 août 181 5 : MM. Poupart eiNeuflize 
l'ont importée en France, où M. John Collier y a ajouté d'utiles 
modifications. Cette industrieuse machine, ainsi modifiée, a été 
soumise à la vue du public durant lexposition de 1819. 

io5o. L'objet de la machine de M. Price est de tondre le drap 
avec célérité. La pièce de drap est placée sur deux cylindres açXb 
( PI. XLIII , fig. 3) dont elle enveloppe lun , tandis qu elle se dé- 
veloppe de dessus l'autre : le drap, avant de passer sous le tran- 
chant des lames qui doivent le tondre, rencontre des courroies 
sans-fin J, J, hérissées de pointes; ces courroies Tentraînent 
par leur mouvement, et le dirigent; de là il passe sous le tran- 
chant des lames, puis il se replie sous le cylindre c, et aboutit au 
cylindre ou ensouple de décharge b. 

io5i. Les lames tranchantes sont disposées autour d'un cy- 
lindre A , A ; elles sont obliques relativement à Taxe du cy- 
lindre A, A; mais elles sont parallèles entre elles, et ont une 
légère courbure hélicoïde : telles sont les parties principales de 
la machine dont nous allons examiner les détails. 

I o5 2 . Le cylindre des lames ^ dont on voit un fragment dessiné . 
sur une plus grande échelle en A, A, PI. XLIV, fig. i ,est garni 
de six ou. d'un plus grand nombre de lames a:, x, fixées sur sa 
circonférence. Une lame immobile j^ est placée immédiatement 
au-dessous du cylindre; son tranchant correspond presque per- 
pendiculairement à l'axe de ce cylindre auquel il est parallèle. 

io53. L'obliquité des lames héiicoïdes œ^Xy par rapport à 
l'axe du cylindre, est telle, qu'au moment oix l'extrémité de l'une 
cesse d'être en contact avec la lame fixe, la lame suivante com- 
. mence son action à l'autre extrémité du cylindre. C'est donc en 
passant entre la lame immobile y et le cylindre tournant A, A , 
que le drap est tondu. L'obliquité des lames héiicoïdes a pour 
but de produire une action analogue à celle des ciseaux ordi-^ 
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oaires. Les branches des ciseaux coupent, comme on le sait, ett 
se rapprochant 9 un petit nombre de poils qui s'engagent suc- . 
cessivement entre leurs tranchans; si le mouvement de ces 
branches était parallèle au heu d'être angulaire, il est évident que 
les tranchans, rencontrant des poils sur toute leur longueur, 
éprouveraient une trop grande résistance. Ce même inconvénient 
aurait lieu dans la tondeuse, si le tranchant des lames du cy- 
lindre tournant était parallèle au tranchant de la lame fixe. 

io54* Le drap est tendu , suivant sa largeur, par des courroies 
ou bandes de tension d, d; les poulies n d en haut, sur lesquelles 
passent ces courroies ou bandes de tension J, r/, divergentes entre 
elles (comme on en voit l'indication, PI. XLllI, fig. 2, qui repré- 
sente les bases des supports des poulies). Ces bases i , i sont adap* 
tées à un châssis de fer 2 , 2 , 2 , 2 , fixé au bâtis de la machine; on 
peut leur donner un* écartement plus ou moins grand, au moyen 
des vis 3, 3, qui font partie d'un axe tournant 4» 4? chacune de 
ces vis, dont les pas sont en sens contraire, traverse un écrou 
placé en dessous d'une des bases 1,1. 

U est évident que , si l'on tourne la manivelle 6 dans un sens , 
on augmentera l'éloignement des bases i , i ; et, si on la 
tourne dans le sens opposé , on le diminuera. Sur ces bases sont 
placés les supports des poulies qui acquièrent conséquemment 
<in même degré de divergence. (On voit, %. 2 , PL XLIV , un 
de ces supports dessiné sur une petite échelle. ) 
. La divergence des poulies a pour but d'augmenter la tension 
du drap à l'approche des lames tranchantes. 

io55. Le drap a des lisières qui sont plus épaisses que le reste 
de l'étoffe, il faut les soustraire à l'action de la tonte; à cet effet 
on leur fait éprouver une petite dépression lorsqu'elles passent 
auprès des lames tranchantes. C'est pour remplir ce but que le 
support o (fîg. I , PI- XLin), sur lequel pose la partie du 
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drap qui doit subir la tonte, est formé comme l'indique la 
fig. 5 , PI. XLIV. 

io56. Chacune des extrémités de ce support s'abaisse , afin 
que les lisières ne rencontrent pas le tranchant de la lame 
fixe. On voit une de ces extrémités en B; elle est formée d'un 
certain nombre de pièces minces et étroites, nommées coulans^ 
placées dans un renfoncement où elles peuvent avoir un petit 
mouvement d'élévation et de dépression, qui leur est commu- 
niqué par une barre gy dont l'extrémité est taillée en biseau, 
et qui glisse horizontalement dans le fond du renfoncement 
sous les coulans , de manière à en faire sortir un plus ou moins 
grand nombre. La barre g porte une goupille h qui passe à 
travers une entaille pratiquée dans la pièce N (iig. i, PL XLIY), 
et communique avec les coulisses i, placées sur la plaque exté* 
rienre de cette même pièce N. 

. Par ce moyen , la longueur du support s'ajuste à la largeur 
que les bandes de tension font prendre au drap. 

1057. Le support dont nous venons de parler ( voyez fig, i , 
PL XLIY ) est recouvert de plusieurs épaisseurs de flanelle ou 
de drap, fixées, d'une part, sur le devant de la pièce N, et, de 
l'autre, sur une plaque. 

io58. Au-dessus du support o se trouve , d'un côté, la lame 
fixe qui est maintenue en dessous par un tenon r, retenu par 
l'écrou w sur un support creux T, qui se prolonge d'un côté à 
l'autre delà machine; la lame tient au bâtis par une charnière ;;r 
sur laquelle on peut la faire tourner lorsqu'on veut l'aiguiser. 
Le support T est retenu par des crochets qui s'engagent sous 
une barre transversale du bâtis. 

loSg. En face de la lame fixe se trouve un autre support 
creux V, portant de petites pièces de métal, représentées fîg. 3 , 
PL XLIV , lesquelles^ étant élastiques, produisent sur le drap 



Digitized by 



Google 



3^6 DERNIERS APPRÊTS DES ÉTOFFES. 

une pression douce qui le retient avant qu'il passe sous la lame 

fixe. Le support V ainsi que l'autre support T sont montes a 

charnière. 

1060. Les lames hélicoïdes du cylindre sont retenues par des 
tenons que des vis arrêtent, ce qui permet de. régler convena- 
blement la position des lames. 

1 061,. Le cylindre A A ( fig. i et 3, PI. XLIII ) est soutenu 
par des collets qu on abaisse et qu'on élève à volonté à Taide 
d'une crémaillère i^y fixée à chacun d'eul^ et qui engrène avec 
le pignon i5 mû par une manivelle t. Les pignons i5, i5 , qui 
correspondent aux deux crémaillères i4 > i4 > sont montés sur 
le même axe et tournés par la même manivelle. 

1062. (Fig. i).Le mécanisme indiqué parles chiffres 3, 3; 4; 4; 
5, 5; 6 et 7, sert à élever ou abaisser le support o sur le sommet 
duquel s'effectue le tondage. 11 est évident que ce support doit 
être abaissé toutes les fois qu'il s'agit d'introduire le bout de la 
pièce de drap dans la machine y et qu'il faut ensuite l'élever 
autant qu'il est nécessaire pour que la lame fixe qui repose sur 
un support à charnière soit approchée autant qu'il le faut du 
tranchant des lames hélicoïdes fixées sur le cylindre A A. 

io63. ( Fig. I. ) Le mouvement d'élévation et de dépression 
est transmis au support o ainisi qu'il suit. Ses extrémités sont 
maintenues dans des coulisses qui y durant son mouvement , 
l'empêchent de dévier de la verticalité j deux bièles 3 , 4j 3, 4> 
sont fixées à charnière au bas de ce support j elles ont leur centre 
de rotation en 4> 4j ®'> ^^ milieu de leur longueur , elles portent 
des tringles horizontales 5,5, dont le bout, taillé en crémaillère, 
engrène avec le pignon 6 mû par la manivelle 7. Chacune des 
bièles 3, 4 ; 3, 4^ «st formée de deux pièces qui se réunissent au 
point d'insertion Xyxàe chacune des tringles 5, 5. 

1064. Toutes les fois que la manivelle 7 est mise en mouvc- 
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ment , le pignQQ 6 agit nécessairement éur les a:^n(xaillères 
des tringles 5» 5^ et il les attire ou hîea il ks repousse vivant le 
sens de sa rotation. Supposons qu'il les attire , il est évident 
alors que les deux pièces des bièles 3,4; 3 , 4 > fonde- 
ront un angle comme les lignes ponctuées l'indiquent , et le 
support o s'abaissera d'autant plus que cet angle sera moins 
oblus« 

io65. Le raourement du pignon 6 dans lantce s^is produit 
l'effet contraire, c'est-à-dire, que le support o, est relevé par 
le redressement des bièles 3, 4; 3, 4> qui le rapprochent de la 
ligne droite. 

1 066. Il résulte, de tout ce que nous venons de dire, que le drap 
à tondre est d'abord envelopfiésur uneensouple de travail a ( fig. 3, 
PK XLllI); de là il se dirige sur le support a ou s'effectue le 
toodage; mais, avant d'arriver à se support, il se replie sur une 
table inclinée aux deux c6té$ de laquelle sont deux courroies, sapsr 
fin dy dy hérissées de pointes; ces courroies, par leur mouvement 
de circulation continue attirent le drap et lui dpnnent une tension 
convenable sur sa largeur. 

1067. Le drap, en passant çur le support o, estcompmi>é,sur 
le deva»t par de petites lames élastiques adaptéesau support V, 
et, de l'autre, par la lame fixe soutenue par un autre support T à 
peu près semblable. Les lames du cylindre A À rencontrent le 
drap dans cette position, et le tondage a lieu. 

1068. Au delà du support, le drap se replie sous le cylindrée c, 
et se dirige sur l'eosouple de travail A , où il ^'enroule. Le 
cylindre c, combiné avec un autre cylindre/, jJacé aur 
dessous forme une espèce de laminoir, ou, pour odieux dire, de 
calandre cylindrique, qui donne au drap l'apprêt désigné par le 
nom de catissage^ des poids règlent la compression de ces cy- 
lindres l'un contre l'autre. 
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1069. Des engrenages et des poulies, garnies de courroies 
sans-fin, transmettent, aux diverses parties de la machine, des 
taouvemens de rotation, dont les vitesses respectives ont été de^ 
terminées par rexpérience. 

1070- La machine peut être mue par un moteur quelconque; 
mais il est réservé, à l'ouvrier qui la dirige, de faire tourner , 
lorsqu'il le faut, I^ la manivelle, pour abaisser ou relever le 
support o; 2\ la manivelle, qui agit sur le mécanisme destiné 
à soulever ou déprimer le cylindre A, A. 

Tondeuse de MM. Poupart et Neuflize. 

' 107 1. Cette tondeuse est construite d'après les mêmes prin- 
cipes que celle de M. Price; toutes les parties qui la composent 
sont en métal : elle opère la tonte au moyen d'un cylindre revêtu 
de lames d'acier disposées en hélice. Ce cylindre est placé sur 
une lame d'acier fixe , qui se trouvé elle-même superposée sur 
une table en cuivre revêtue d'un coussin élastique. Ces trois par- 
* lies principales sont disposées parallèlement et transversa- 
lement. 

1072. he drap est disposé en manchon sur la table, cousu 
parles deux bouts. Il circule sur cette table , conduit et attiré par 
des cylindres recouverts en panne, de manière qu'il passe suc- 
cessivement tout entier sous la lame fixe , avec une vitesse de 
deux aunes par minute, pour y être tondu par la rencontre du 
cylindre revêtu de lames. Le poil du drap, relevé par un cy^ 
lindre-brosse y est tranché à mesure qu'il se présente sous la 
lame fixe* Il est ensuite recouché par un autre cylindre-brosse. 

Le drap, ainsi tondu, arrive à l'arrière de la machine plié, 
tablé, et prêt à recevoir une autre coupe sans aucune inter- 
ruption. 

Y 073. La tondeuse peut, en douze heures de travail, donner 
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une coupe parfaite à i^aoo aanes de drap ciaq quarts; elle 
n'exigé que la force motrice d'un homme , et 1 assistance de 
deux garçons ou de deux femmes pour diriger le drap sur lequd 
elle opère. 

Ce travail équivaut à celui de quarante forces à la main, dont 
chacune ne peut tondre que a5 ou 3o aunes en douze heures* 

Catissage du dmp. 

1074* Après le toodage, le drap doit sulrir 1 opération du ca- 
tissage, qui s effectue à laide des presses. Les manufacturiers les 
plus habiles ont adopté les presses hydrauliques et la fausse 
presse, telles que Bramuh les avaient précédemment employées 
dans la fabrication du papier. Nous en avons donné la descrip- 
tion dans le volume intitulé. Machines employées dans des 
fabrications dii^erses , page 123. 

. 1075. L'étoffe, pour être placée sous la presse, doit être pliée 
par feuillets, entre lesquels on interpose des cartons^On disposé^ 
SOT le plateau de la presse, une pile de vingt-cinq on trente 
pièces d étoffe ainsi pliées et cartonnées. Cette pile est couverte 
d'une plaque de. fer forgé ou battu , de irois ou quatre lignes 
d'épaisseur, et chaude jusqu'au rouge. U est évident que la cha* 
leur trop violente de la plaque endommagerait les étofles si elle 
était posée immédiatement dessus; on les doit donc séparer par 
une planche et quelques gros cartons. 

1076. Lorsque tout est ainsi disposé, on serre la presse, eC 
on laisse les étoffes en compression dans la presse ou dans une 
fausse presse pendant douze ou quinze heures. 

1077. On les rechange ensuite, c'est-à-dire, qu'on les replie 
et qu'on les encartonne de nouveau, de manière que le pli du 
feuillet, formé par le bord du carton, se trouve placé entre les 
C9u*tons mêmes, pour y être aplaU, pressé et lustré comme les 

Des Madiines propres à confectionner les étoffes. 4^^ 
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MQtreê pariio»; çn ]m presse une seconde ùm, en prooédaDi 

SQwmfi k U pramière^ 

ABTICtE iiu 
Gselage du s^doursi 

. 107& La fiibrîcaticm du velours prospérait à Venise, à <î^e$ , 
et dans quelques autres villes dllalie^ avant d'être connue en 
France. Ce furent deui Oënoîs> nommés Etienne Turquetti et 
M^rtkéhmjr JYarris, qui importèreat cette branche d'industrie 
À I^yon» ou ib établirent one manufactare, sons les auspicw difc* 
(Fraoçoîs r% en 1 année i536. 

' ^079.. Le mot Tdours dàrive de i^illosus (velu ]. On désigne^ 
par ce nom ^ une étoffe composée de deux chaînes entrelacées 
iune dûiis l autre : la première ^ qui ne diffère en rien de ta 
chaîne des autres étoffes , constitue le fond au le tiesu propre- 
weuml dit. La seconde chaîne se nomme ptnl^ parée qu elle est 
effe^tvement destinée à former les petites houppes de. poils c{ui 
couTrettl la sitrface du veioiirs^ et qui la rendent extrémraneikt 
MoeUesse et douce au toucher. 

. 1080. La fig. 10 9 PL XXX, dessinée sur UAe grande 
éehelkj», donne une idée de la. manière dont chaque fil du poii 
est entrelacé avec la trame. *— ay h, c, indique le ûl du poil avanl 
fe ciselagef on voit qu il forme des boucles qui s'élèvent ail* 
dessus de 1 étoffe, et dans chacune desquelles est inséré un fer x^Xy 
Ii09ime fev de coupé y qui a une raintire i, i à son sommet. 
Les lettres dyf, désigneut le Gl du poil, après avoir éprouve 
Topératioa àa ciselage;. alors les boucles a, by sont converties en 
houppes bu pinceaux qui se développent au-dessus de l'étoffe.. 
Les petits ronda a , 3, 4> ^y^^ 7> ^9 9> représentent autant de fils* 
de trame (fui assujettissent les fils du poil au fond de l'étoffe. 
1081. Par ce que nous venons de dire, oa yoit que chaque- 
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Ifl cl« poil est composé de la rëoniott dé pkasleors btioê «de soi^ 
ou dune autre matière; plus ces brios $6roia( nitattbMttX, plus 
les hbappes oà pinceaux seront aoun*is et tiMiiTAis^ 

ioB:i«Uu métier à velours ne diffère point esiwotielleAienI 4«6 
métiers que nous avons décrits dans le livre troisième : cepem** 
dant il contient uoe partie que les autres métiers n'ont pas; oette 
partie^ qui se nomme la cantre^ e^ composée d'un cUlssâs à 
plan incliné^ k peu près semblable à celui du Cas^in (766). Ce 
châssis^ fixé k fa partie postérieure du métier^ entré Tensmiplë 
de derrière et les marches des lisses, renferme autant de tx^^wt^ 
tins (bobines) que le poil contient de fils* 

xo83. Chacun des roquecins a deux gorges , Btit lutte des- 
quelles est enveloppé un fil du poil , et sur Tantre une doràe 
qui soutient un poids , dont le but est dopposef une certaine 
résistance pour que le roquetin ne se décharge Cr^p vite r de 
petites lames séparent chaque roquetin afin qu'ils tàBpaisstmt 
ehangér de place. 

1084. Tous les fils du poil qui partent des roqiietitts de h 
eanfre, passent dans des lisses destinées k lea élever et i ks 
abaisser convenablement ; puis ils traversent le peigne* 

io85. Nous avons dit que les fils du poil doiireitt ùnvtterén 
boucles qui s élèvent régulièrement aundessUs de Fétofie, CDume 
cm le voit en a et ^(fig* 10 ) ; nous avons dit aussi que, entre à» 
lK>ucléS^ sont insérés des fers x^ jt^ Ce sont ees llers qui délarf^ 
minent la formation des boucles ^ et ce sont eux qui èêomeot le 
moyen d efîectuer le ciselâgey d'oii réstiltetu les hèappea ou 
pinceaux 1/^/. • 

IÔ86. Le ciselage se fait à l'aide d'un petit outil ^ mman» 
rabot (IM. XXX , fig» 1 1 )» c;^ est la lame tranchante; b^c^ ht 
platine dé fer à laquelle elle est assujettie par une barre d^fy 
que deux vis réunissent à la platine. La lame a est environnée 
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ée mèrcetox de cartes à jouer , dont 1 épaisseur détermine seu 

lâo^pement de la platine. 

1087. Le bout inférieur de la lame s'introduit dans la rainure 
éaferdu coupé, qu'il parcourt dans toute sa longueur. Alors ic 
tranchant à plan incline r rencontre successivement le sommet 
de chaque boucle du 01 du poil , et il la coupe* 
' io88« Il est essentiel que pendant cette opération , le fer du 
cdnpé soit toujours maintenu dans une position exactement veïv- 
ticale; à cet effet une de ses extrémités forme un coude dans le 
aens horizontal» qui, en s appuyant sur la lisière de 1 étoffe ^ em- 
pêche quil ne s'incline* 

1689. Pendant le ciselage , les boucles qui entourent le se- 
cond fer f c'est-à-dire , le fer placé par derrière, servent d'appui 
et de' guide au rabot, car cette rangée de boucles se trouvant 
entre la lame et la platine , ce rabot lui sert de coulisse et ne lui 
DOTmetaucua mouvement de déviation. 

1090. Telle est la méthode très-simple dn ciselage du velours 
iA>iipé. La fabrication du velours /nW, lequel n'est point coupé» 
ne diffère que par la forme des fers que l'on introduit dans le 
tissu pour fonnerles rangées de boucles. Ces fers sont cylindri- 
ques et n'ont point de cannelures: 

1091. La fabrication du velours ras se distingue de celle du 
veloura frisé en ce qu'au lieu d'employer pour former les boucles 
des fers qui ne restent point dans l'étoffe, on passe en leur place 
des fils de trame grosse qui font corps avec le tissu. 

109a. Le velours est une production asiatique dont l'usage a 
été introduit à Rome du temps des empereurs. Il paraît que les 
anciens Grecs ne l'ont point connu. Dans le moyen âge, quel- 
ques manufactures de velours furent établies à Constantinoplç 
et dans d'Autres yiUes de lempire d'Orient. 
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